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mioida toiminnanohjausjärjestelmän valinnassa Oulun seudun ammattiopistoon. Ta-
voitteena oli selvittää, mitä vaatimuksia järjestelmältä vaaditaan.  Muutosjohtamista 
apuna käyttäen pyrittiin löytämään järjestelmän muutoksesta aiheutuvat ongelmat. 
Työn tavoitteena oli laatia benchmarkingin ja haastattelujen tulosten perusteella so-
piva ehdotus toiminnanohjausjärjestelmän prosessimalliksi. Opinnäytetyöstä rajattiin 
pois valmiin järjestelmän projektisuunnitelma. 
 
Työn teoriaosassa käsiteltiin eri toiminnanohjausjärjestelmätyyppejä. Benchmarking- 
menetelmällä vertailtiin toiminnanohjausjärjestelmiä, joita on käytössä ammattiopis-
toissa. Muutosjohtamisen avulla pyrittiin löytämään ratkaisuja ongelmiin, joita voi 
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Työssä käytettiin tiedonkeräämisen apuna benchmarking- menetelmää. Työssä käy-
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telmänä käytettiin kvalitatiivista tutkimusta. 
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jolla järjestelmä voidaan tehdä. Samalla luodaan yhteistyötä eri oppilaitosyksikköjen 
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 ABSTRACT 
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Author:  Kimmo Sarajärvi 
Name of thesis: Enterprise Resource Planning to Oulu Vocational Col-
lege. 
Challenges of Introduction at Oulu Vocational College,  
Metalwork and Machinery Unit 
Pages + appendix: 61(2) 
 
In this study the goal was to create a preliminary study what kind of matters should 
be considered in Enterprise Resource Planning (ERP) selection in Oulu Vocational 
College. The aim was to find out what kinds of requirements of the system are re-
quired. Change management was used to overcome possible problems during    an 
execution of the system. The aim was to create a suitable proposal of the EPR      
process model by using the benchmarking analysis and interviews. Finished project 
plan system was not the goal. 
In the theoretical part of the study, different types of ERP systems were evaluated. 
The ERP systems used in Vocational Colleges were compared by using the bench-
marking analysis method. Change management was used to find out the problems 
when starting the ERP system.  
In this study, the data was collected by using the benchmarking analysis. Interviews 
were used to define the data in order to obtain additional information. The research 
method was qualitative. 
The result of the study can be used as a new model of the ERP process. The study 
achieved its objectives. The result was found in a student-made programming task 
where the tailored ERP system can be coded.  It will also provide co-operation be-
tween vocational colleges. The ERP system development work will encounter a lot 
of different kinds of challenges. The challenges and problems could be solved by 
using change management. 
 
 
 
 
 
Keywords: enterprise resource planning (ERP), change management, benchmarking.  
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KÄYTETYT MERKIT JA LYHENTEET 
 
ERP  Enterprise Resource Planning (toiminnanohjausjärjestelmä) 
OSAO  Oulun seudun ammattiopisto 
OSEKK  Oulun seudun koulutuskuntayhtymä 
KAO  Kajaanin ammattiopisto 
KAUL  Kaukovainion Liiketalouden yksikkö 
KAUT  Kaukovainion Tekniikan yksikkö 
IW  International welder (kansainvälinen hitsaajan tutkinto) 
HRM    Henkilöstöhallinto 
CRM    Asiakashallinta 
MRP   Valmistuksen, materiaalin hallinta 
SCM  Logistiikanhallinta 
FRM   Taloushallinta 
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1 JOHDANTO 
 
Oulun seudun ammattiopistossa opiskellaan teoriatuntien lisäksi myös paljon työsaleis-
sa, joissa tehdään erilaisia harjoitus- ja asiakastöitä. Oulun seudun ammattiopiston ko-
ne- ja metalliosastolla on materiaalien, lähinnä metallien kulutus suhteellisen suurta. 
Tästä johtuen niiden tilaus, toimitus ja käsittely ovat merkittävä tekijä koko osaston 
toiminnassa. Materiaalin käsittelyprosessin hoitaminen ja seuraaminen vaativat aikaa ja 
suunnitelmallisuutta. Myös taloudelliset asiat ja työturvallisuusasiat ovat keskeisessä 
roolissa ammattiopiston toiminnassa ja myös nämä seikat vaikuttavat materiaalinhallin-
taan.  
 
Teollisuudessa tuotteita ja palveluita ulkoistetaan yhä enemmän alihankintana tehtäväk-
si. Tästä johtuen toimitusketjut monimutkaistuvat ja tämän takia siirrytään yhä enem-
män käyttämään toiminnanohjausjärjestelmiä. Tämä on melkein välttämätöntä kustan-
nusten ja tuotannon tehostamiseen, jota vaaditaan jatkuvasti kiristyvän globaalin kilpai-
lun vuoksi. 
 
Ammattiopistossa materiaalin hallinta ja muu toiminta, kuten esimerkiksi oppilaiden 
perehdytys, voitaisiin hoitaa toiminnanohjausjärjestelmän avulla. Tällöin myös opiskeli-
jat pääsisivät tutustumaan myös tuotannonohjaukseen ja materiaalinhallintaan jo am-
mattiopistosta lähtien.  
 
1.1 Opinnäytetyön tavoite 
 
Tässä opinnäytetyössä on tavoitteena tehdä esiselvitys, mitä asioita tulisi huomioida 
toiminnanohjausjärjestelmän hankinnassa ammattiopiston kone- ja metallialan osastolle. 
Tavoitteena on tehdä selvitys siitä, mitä toiminnanohjausjärjestelmiä on olemassa 
markkinoilla. Opinnäytetyötä käytetään apuna kaupallisen sovelluksen löytymiseen. 
Lisäksi opinnäytetyö toimii apuna toiminnanohjausjärjestelmän jatkokehitykselle. 
Opinnäytetyön käyttö mahdollisen toiminnanohjausjärjestelmän projektirahoituksen 
hankinnassa on myös mahdollista. Itse järjestelmän hankinta rajataan pois tästä opin-
näytetyöstä, eikä tämän työn tarkoituksena ole tuottaa valmista projektisuunnitelmaa. 
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Muutosjohtamista apuna käyttäen pyritään huomioimaan järjestelmän käyttöönotossa 
mahdollisesti aiheutuvia ongelmia. Muutosjohtamismalleja käydään tässä työssä läpi, 
jotta saadaan työkaluja muutokseen. Muutosjohtamisen tavoitteena on tunnistaa muu-
toksesta aiheutuvat ongelmat sekä saada henkilöstö käyttämään järjestelmää ja hyväk-
symään siitä aiheutuvat muutokset osaston toimintaan.      
 
Yhtenä tavoitteena on tehdä oma prosessimalli toiminnanohjauksesta lähinnä materiaa-
linhallinnasta kone- ja metalliosastolla, jotta toimintaa saataisiin tehostettua. Lisäksi 
pyritään myös tekemään prosessikaavio, jonka mukaan voidaan tehdä yksinkertainen 
pilottimalli, jolla voidaan testata ja kehittää edelleen prosessia. Pilottijärjestelmän tekni-
nen toteutus voidaan tehdä tai teettää itse. Pilottijärjestelmää voidaan käyttää apuna 
myös muutosjohtamisessa eli tutkia, miten ryhmä käyttäytyy uuden järjestelmän ja toi-
mintatavan aiheuttamassa muutoksessa. 
 
1.2 Opinnäytetyön tekeminen 
 
Opinnäytetyössä käytettiin apuna laadullista eli kvalitatiivista tutkimusta. Tutkimukses-
sa haastatteluja tehtiin eri ammattiopistoille lähettämällä kysymyslomakkeet sähköpos-
tilla.  
 
Kyselyn tuloksena valittiin yksi ammattiopisto, jolle tehtiin vertailuanalyysi eli bench-
marking. Benchmarkkaukseen valittiin yksi osaprosessi vertailtavan ammattiopiston 
kone ja metalliosaston toiminnasta. Tämä osaprosessi oli materiaalin tilaus- ja hallinta-
prosessi. Benchmarkingin tuloksia tarkennettiin vielä haastatteluilla, ja niitä apuna käyt-
täen määriteltiin uusi toimintaprosessimalli, joka toimii toiminnanohjausjärjestelmän 
pohjana. Haastattelujen avulla saatiin vielä lisäksi paljon muuta tietoa ja pohjaa tämän 
opinnäytetyön tekemiseen. 
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2 TYÖN TAUSTATIETOA  
 
Oulun seudun ammattiopisto eli lyhennettynä OSAO tarjoaa ammatillista koulutusta 
Oulun seudulla sekä Koillismaalla. Opiskelijoita oli 12 eri yksikössä vuonna 2011 yh-
teensä noin 13 100. Henkilöstöä oli vuonna 2011 yhteensä n. 950. Ammatillista perus-
koulutusta annetaan seitsemällä eri alalla. Alat ovat: 
- kulttuuriala 
- luonnontieteiden ala 
- luonnonvara- ja ympäristöala 
- matkailu-, ravitsemis- ja talousala 
- sosiaali-, terveys- ja liikunta-ala 
- tekniikan ja liikenteen ala 
- yhteiskuntatieteiden, liiketalouden ja hallinnon ala.  
(Oulun seudun ammattiopisto, hakupäivä 3.2.2013) 
 
Mahdollista on suorittaa myös oppisopimus- sekä aikuistutkintoja. Jokaisessa yksikössä 
voidaan suorittaa myös ammattilukio, jolloin saadaan kolmessa vuodessa lukion päättö-
todistus ja ammatillinen tutkinto. Ammattiopistossa suoritetut tutkinnot antavat hyvät 
mahdollisuudet myös jatko-opintoihin, esimerkiksi ammattikorkeakouluihin. 
 
Oulun ammattiopistoa kehitetään työelämän kanssa yhteistyössä, jossa on työelämän 
edustajista koottu neuvottelukunta ja alakohtaiset työryhmät. Tällä tavoin pyritään pi-
tämään tiedot ajan tasalla työelämän kanssa. Oppilaitosta johtaa lautakunta, jonka esitte-
lijänä toimii oppilaitoksen rehtori. (Oulun seudun ammattiopiston vuosikertomus 2011, 
hakupäivä 3.2.2013) 
 
Oulun Seudun ammattiopisto on osa laajempaa Oulun seudun koulutuskuntayhtymää 
(OSEKK), johon kuuluu myös Oulun seudun ammattikorkeakoulu, tarjoten ammatti-
korkeakouluopetusta Oulun alueella. OSEKK:in toimintaa johtaa kuntayhtymän yhty-
mäkokous, yhtymänhallitus ja kuntayhtymän johtaja. OSEKK:n jäsenkunnat muodostu-
vat kymmenestä Oulun lähialueiden kunnista jotka ovat Hailuoto, Ii, Kempele, Liminka, 
Lumijoki, Muhos, Oulainen, Oulu, Raahe ja Tyrnävä. Oulun Seudun koulutuskuntayh-
tymä (Osekk, hakupäivä 3.2.2013). Kaaviossa (kaavio 1) on esitetty Oulun seudun am-
mattiopiston organisaatio ja yksiköt. 
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Kaavio 1. Oulun seudun ammattiopiston organisaatiokaavio, (Oulun seudun ammat-
tiopisto, vuosikertomus 2009, hakupäivä 3.2.2013)  
 
 
2.1 Kone – ja metallitekniikan osasto 
 
Kaukovainon tekniikan yksikössä (KAUT) opiskelee n. 930 opiskelijaa ja henkilökun-
taa on 97. Tekniikan yksikössä on kahdeksan osastoa ja lisäksi ammattistartti. Nämä 
osastot ovat kiinteistöhoitaja, talo-, rakennus-, sähkö-, kone- ja metalli-, laboratorio-, 
prosessi- ja puutekniikka. Näiden lisäksi on osastoilla olevilla oppilailla mahdollisuus 
suuntautua eri suuntautumisvaihtoehtoihin. (Osao, hakupäivä 3.2.2013)  
 
Kone- ja metallialan osasto kuuluu Oulun seudun ammattiopiston Kaukovainon teknii-
kan yksikköön. Kone- ja metallialanosastolla opiskelee n. 180 oppilasta, jotka opiskele-
vat kolmella opintosuunnalla ensimmäisen yhteisen perusopintovuoden jälkeen. Opinto-
jen laajuus on 3 vuotta (120 opintoviikkoa). Henkilökuntaa osastolla on vuonna 2013 
17, joista opettajia on 14. Osastoa johtaa osastonjohtaja, joka on valittu kahdeksi tai 
useammaksi vuodeksi kerrallaan osaston henkilökunnasta. 
 
Kone- ja metallisosastolla on kolme suuntautumisvaihtoehtoa, jotka ovat koneistaja, 
koneenasentaja ja levyseppähitsaaja.  Levyseppähitsaajan suuntautumisvaihtoehdossa 
on valittavana vielä erikseen teräsrakentaminen ja IW- hitsaajan tutkinnot. 
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Kone- ja metallialan perustutkinnon suorittaneet osaavat valmistaa ja koota erilaisia 
metallialan tuotteita. Tärkeitä osaamisalueita ovat tietokone(NC)-ohjattujen koneiden 
käyttö. Lisäksi he saavat opetusta suuntautumisvaihtoehdosta riippuen myös automaati-
on perusteisiin kuten ohjelmointiin, moottorioppiin, hydrauliikkaan, laakeriasennuksiin. 
Viimeisempänä suuntautumisvaihtoehtona on tullut kansainvälisen hitsaajatutkinnon 
(IW) suorittaminen. Tämä tutkinto suuntautuu IW- hitsaajan pätevyyden hankkimiseen.  
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3 TOIMINNAN HALLINTA 
 
Tässä kappaleessa käsitellään tuotantoprosesseja, materiaalin käsittelyä ja tilausta. Li-
säksi käydään läpi, mitä eri vaihtoehtoja toiminnanohjausjärjestelmistä on tarjolla. Täs-
sä työssä ja kappaleessa ei valita sopivaa järjestelmää. 
  
 3.1 Tuotantoprosessit  
Tuotantoprosessi voidaan järjestää eri tavoin. Riippuen tuotannonalasta, prosessi poik-
keaa paljon, jos verrataan vaikka telakkateollisuutta elektroniikkateollisuuteen. Tuotan-
non rakenteen perusteella tehtäviä luokitteluja kutsutaan tuotantomuodoiksi. Tuotanto-
muodot voidaan jakaa eri kriteerein, joita ovat: 
Tuotteen mukainen jako 
- Tilaustuotanto, jossa tuote suunnitellaan jokaista tilausta varten kokonaan uudel-
leen, kuten laivanrakennusteollisuus. 
- Vakiotuotanto, jossa tuote on samanlainen ostajasta riippumatta, kuten paperite-
ollisuus. 
Valmistusaloitteen mukainen jako 
- Asiakasohjautuva tuotanto, jossa tilaus toimii aloituksena tuotantotapahtumalle. 
Tämä on nykyisin yleistymässä ja tähän pyritään useimmilla teollisuuden aloilla. 
- Varasto-ohjautuva tuotanto, jossa tuote tehdään ennen myyntiä ja tilausta. Tuot-
teet varastoidaan ja myydään kysynnän mukaan. Esimerkkinä ovat kausituotteet 
ja kuluttajatavaroiden tuotanto. 
Valmistusprosessin jatkuvuuden mukainen jako 
- Yksittäistuotanto, jolloin asiakastilausten mukaan valmistetaan yksi tai useampi 
tuote. Tuote on usein asiakkaan toiveiden mukainen ja arvokas tuote, kuten talo 
tai laiva. 
- Sarjatuotanto, jolloin valmistus tapahtuu erinä. Usein voi olla tuotannossa sa-
maan aikaan monen tuotteen valmistuseriä. Tietty valmistuserä uusiutuu määrä-
tyn ajan kuluttua kokonaan samansisältöisenä, esimerkkinä huonekaluteollisuus. 
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- Yhtenäis- eli massatuotanto on jatkuvaa tuotantoa. Tuotannon aloituksen jälkeen 
valmistus kestää pitkän aikaan samanlaisena. Jatkuvassa tuotannossa tuotevali-
koiman on pieni ja valmistus etenee tasaisena virtana työvaiheesta toiseen, esi-
merkiksi kemianteollisuudessa. Prosessiteollisuutta kutsutaan juoksevaa ainetta 
tuottavaksi ja kappaleita tuottavaa teollisuutta kutsutaan kappaletavaratuotan-
noksi. (Hokkanen & Karhunen & Luukkainen 2011, 149) 
 3.2 ERP eli toiminnanohjausjärjestelmät   
 
Enterprise Resource Planning (ERP)-järjestelmä on yleisnimi integroidusta yrityksen 
toiminnanohjausjärjestelmästä. Se on räätälöity, ohjelmistopohjainen järjestelmä, joka 
käsittelee yrityksen tietokantoja. Toiminnanohjausjärjestelmän ohjelmistoarkkitehtuuri 
mahdollistaa toiminnan koko yrityksen välillä. Järjestelmä on yhdessä tietokannassa, 
jolla voidaan hallita koko yrityksen liiketoimintaprosesseja. (Watson & Schneider 1999, 
hakupäivä 11.4.2013) 
 
Toiminnanohjausjärjestelmän katsotaan saaneen alkunsa 1960 - luvulla yksinkertaisista 
varastonhallintajärjestelmistä, joilla yritykset seurasivat varastomääriään. Tämän jäl-
keen, joka vuosikymmen tuli uusi kehittyneempi järjestelmä, kuten MRP- järjestelmät 
1970 - ja 1980 - luvulla. Kuvasta 1 nähdään järjestelmien kehitys kohti internetpohjaista 
ERP- järjestelmää. (Kettunen & Simons 2001, 47) 
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 Kuva 1. Toiminnanohjausjärjestelmän kehitys (Kettunen & Simons 2001, 47.) 
 
Toiminnanohjausjärjestelmät koostuvat useista eri toimintojen osa-alueista, joita ovat 
mm. suunnittelu, valmistus, myynti, asiakaspalvelu, logistiikka, henkilöstöhallinta ja 
talous. Nämä modulaariset toiminnot muodostavat tarvittavan kokonaisuuden, jotka 
pystyvät kommunikoimaan keskenään tai yhteisen tietokannan kautta. Nykyiset yritys-
ten käyttämät toiminnanohjausjärjestelmät muodostuvat yritystason palvelimesta ja tar-
vittavista työasemista. Näiltä palvelimilta voi olla myös tiedonsiirtoyhteys laskutus- ja 
tilaustoimintoihin. (Kettunen ym. 2001, 49) 
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Kuva 2. ERP- järjestelmän periaate kaavio (RTS-Systems, hakupäivä 1.11.2012)  
 
Toiminnanohjausjärjestelmän periaatekaavio on esitetty kuvassa 2, jossa eri osa-alueet 
ovat yhteydessä keskenään tietokannan avulla.  Tämä järjestelmä yhdistää kaikki yrityk-
sen vaikutuspiirissä olevat tahot toisiinsa, työntekijöistä asiakkaisiin ja yrityksen joh-
toon. 
 
Kuvassa (kuva 2) tavarantoimittajat tai raaka-aineen toimittajat (suppliers) ovat yhtey-
dessä yrityksen tuotteisiin, varastoon sekä laskutukseen. Yrityksen asiakkaat (custo-
mers) ovat yhteydessä palvelujen, tuotteen jakelun sekä myynnin kautta. Yrityksen 
työntekijät (employees) ovat yrityksen henkilöstöhallinnan, tulosraportoinnin ja projek-
tinhallinnan kautta yrityksen johtoon ja muihin yrityksen toimijoihin. Yhteistä näille 
kaikille on, että jokainen toimija käyttää yhteistä tietokantaa (central database) toimin-
nanohjausjärjestelmän (ERP) kautta. Yhtenä esimerkkinä mainittakoon, että myynti voi 
tarkistaa tietokannasta ERP- järjestelmän kautta, paljonko varastossa on tuotteita.  
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Kuva 3. Toiminnanohjausjärjestelmän eri moduuleja (Erpchronicle, hakupäivä 
1.11.2012)  
 
Toiminnanohjausjärjestelmissä tulee esille monia sanalyhenteitä, jotka on koottu ERP- 
järjestelmän alle. Tämä johtuu toiminnanohjausjärjestelmien modulaarisuudesta. Nämä 
toiminnallisuudet koostuvat järjestelmistä, jotka ovat kehittyneet itsenäisinä kokonai-
suuksina ja joista on integroitu toiminnanohjausjärjestelmän kokonaisuudet. 
(Kettunen ym. 20001, 47- 48) 
Kuvassa 3 on esitetty viisi erilaista moduulia, jotka ovat: 
- HRM-henkilöstöhallinto 
- CRM-asiakashallinta 
- MRP-valmistuksen, materiaalin hallinta 
- SCM-logistiikanhallinta 
- FRM-taloushallinta. 
 
Jos otetaan tarkasteluun esimerkiksi MRP (materials resource plannig) moduuli ja ver-
rataan sitä kuvassa 1 esitettyyn kaavioon. Kaaviosta voidaan havaita, että MRP- järjes-
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telmä on kehittynyt 1970 luvun alusta, yksittäisten yrityksen materiaalin varastokirjan-
pidosta yhdeksi osaksi nykyisiä ERP- järjestelmiä. Kehitys jatkaa nähtävästi kulkuaan 
internet- ja mobiilisovellusten muodossa. Kuvasta 3 puuttuu projektinhallinta (project 
management), joka usein on myös mukana ERP järjestelmissä. Toisaalta näitä moduu-
leita voidaan ottaa käyttöön tarpeen mukaan. 
 
Toiminnanohjausjärjestelmän etuja 
 
Samaan tietokantaan tallennettavat tiedoilla pyritään parantamaan yrityksen tehokkuutta 
sekä taloudellisesti että toiminnallisesti. Päällekkäisiä toimintoja yrityksen osastojen 
välillä pyritään vähentämään. Asioiden käsittely ja tietojen jakaminen helpottuvat. Toi-
minnanohjausjärjestelmän tuomia etuja ovat: 
- ERP- järjestelmä tarjoaa yhdenmukaisen, ajan tasalla olevan tiedon, johon voi 
luottaa. 
- Yksi keskitetty tietokanta, joka päivittyy nopeasti ja jota kaikki moduulit käyttä-
vät. Tieto on jatkuvasti päivittyvää ja käyttäjät näkevät heti tilanteen. Tieto on 
nopeasti kaikkien saatavilla. Tietokannasta voidaan ajaa raportteja ja tarkastella 
eri prosessien kulkua ja ongelmakohtia, sekä muutoksiin voidaan reagoida nope-
ammin. 
- Nopeutuneesta tiedonkulusta ja -keruusta muodostuu kustannussäästöjä ja aikaa 
ei kulu odottamiseen. 
- Toiminnanohjausjärjestelmää voidaan räätälöidä ja muokata eri komponenteilla. 
(Avenla, hakupäivä 27.12.2012)  
Yritys hyötyy ERP- järjestelmästä monin tavoin ainakin teoriassa, käytännössä tilanne 
voi olla hieman toinen. Tämä johtuu paljon käyttäjistä ja heidän halustaan, osaamises-
taan ja motivaatiostaan käyttää järjestelmää koko ajan, jotta tiedot ovat ajan tasalla. 
Esimerkiksi kun jokin tuote merkataan tilatuksi ERP- järjestelmän kautta, varasto ei ole 
merkinnyt jostain syystä tilattua tuotetta järjestelmään pakatuksi, sekä valmiina lähetet-
täväksi. Tällöin tulee viivästystä tiedonkulkuun niin, että tavaran jakelija ei saa tietoa, 
että tuote on pakattu ja valmiina kuljetukseen. Järjestelmien käyttäjänä on aina ihminen, 
jonka vastuulla sen käyttäminen on. 
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Toiminnanohjausjärjestelmän ongelmia 
Usein toiminnanohjausjärjestelmiä moititaan niiden mammuttimaisuudesta, joissa on 
tarpeettomia moduuleita ja toimintamallit ovat prosessimaiset. Nämä eivät jousta yri-
tyksen muuttuviin tarpeisiin eri toimintaympäristöissä. Yritysten verkostoituessa eri 
järjestelmien välinen integrointi on usein ongelmallinen. (Kettunen ym. 2001, 49).  
Tyypillisiä ongelma- alueita ovat joustamattomuus, käyttöönoton ongelmat, kustannuk-
set ja organisaatio-ongelmat käyttöönotossa. 
Toiminnanohjausjärjestelmien joustamattomuus on keskeinen ongelma etenkin pk-
yrityksissä. Yritys joutuu joustamaan ja muuttamaan toimintatapojaan sopeutuessaan 
järjestelmän vaatimuksiin, jotta se voi toimia tehokkaasti. Tämä voi aiheuttaa myös 
henkilöstössä ongelmia.  
Järjestelmän käyttöönottoon suunnitteluineen voi mennä jopa vuosi, joka on yrityksen 
toiminnassa pitkä aika. Tänä aikana yrityksen toiminnat ja vaatimukset järjestelmälle 
ovat jo voineet muuttua. Lisäksi käyttöönotossa yritys joutuu ajamaan uuden järjestel-
män sisään. (Kettunen ym. 2001, 49).  
Piilokustannuksia tulee hankinnasta, koulutuksesta, käyttöönotosta, tiedonsiirrosta ja 
testauksesta. Näihin yritykset eivät välttämättä ole aina varautuneet ja tämä vie aikaa 
sekä rahaa mitä ei ole budjetoitu järjestelmän hankintaan. (Nieminen & Toivanen 2009, 
10).  
Toiminnanohjausjärjestelmien osaaminen voi olla suhteellisen heikkoa etenkin pk-
yrityksissä. Uudet järjestelmähankkeet voidaan mieltää monimutkaisiksi käyttää, lisäksi 
uuden järjestelmän omaksuminen koetaan hankalaksi. Tämä voi vaikuttaa järjestelmän 
määrittelyä sekä valintaa ja voi pahimmassa tapauksessa epäonnistua käyttöönoton jäl-
keen. Usein voidaan suhtautua liian optimisesti uuden järjestelmän tuomiin mahdolli-
suuksiin. (Kettunen ym. 2001, 49) 
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 3.2.1 Kaupalliset järjestelmät 
 
Kaupallisissa toiminnanohjausjärjestelmissä on järjestelmän toimittajilla valmis ohjel-
mistopaketti, jossa on eri moduulit valmiina. Järjestelmätoimittajilla voi olla erilaisia 
vaihtoehtoja toimialan mukaan. Joskus joudutaan hankkimaan koko paketti ja sellaisia 
ominaisuuksia joita ei tarvita. Toisaalta taas voidaan joutua hankkimaan lisää ominai-
suuksia lisähintaan. Ongelmana näissä kaupallisissa järjestelmissä koetaan sen jousta-
mattomuus, eli paketti on valmiina ja yritys joutuu itse muuttamaan toimintojaan järjes-
telmän vaatimuksia vastaavaksi. Nämä järjestelmät ovat suljettuja lähdekoodin (closed 
source) järjestelmiä, joihin käyttäjillä ei ole mahdollista vaikuttaa.  
(Nieminen ym. 2009, 11) 
 
Taulukossa (taulukko 1) on esitetty muutama kaupallinen toiminnanohjausjärjestelmä. 
Toiminnanohjausjärjestelmän toimittajia löytyy internetistä monia.  Kysyntää on ilmei-
sesti aika paljon, joten järjestelmän toimittajiakin on syntynyt ja kilpailu on kovaa sekä 
ohjelmien kehitys nopeaa. Tämän työn tarkoituksena ei ole kuitenkaan löytää sopivaa 
kaupallista järjestelmää. 
 
Taulukko 1. Kaupallisia, suljettuja toiminnanohjausjärjestelmiä (Nieminen ym. 2009, 
12)  
Ohjelma Suunnattu yrityskoko Suomenkielinen 
Epicor Keskikokoinen Ei 
Sage Group Keskikokoinen Ei 
Microsoft Dynamics Pk-yritykset Kyllä 
Oracle Suuri Ei 
SAP Suuri Kyllä 
 
3.2.2 Avoimet järjestelmät 
 
Avoimella järjestelmällä tarkoitetaan avointa koodia, jota voidaan muokata vapaasti. 
Tämä avoin (open source) koodi mahdollistaa ohjelman muokkauksen, joko järjestel-
män toimittajan tai yrityksen itsensä toimesta. Avoimien järjestelmien etuja ovat niiden 
edullisuus ja niitä voidaan ladata internetistä, sekä käyttää internetin kautta ns. pilvipal-
veluna. Järjestelmän käyttäjiltä vaaditaan myös tietotekniikan hallintaa, sillä asennus ja 
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käyttöönotto ovat usein yrityksen omalla vastuulla. Tukipalvelut voivat olla kaukana ja 
tästä syystä puhelintuki on ainoa ratkaisu. (Juuso & Iskanius 2009, 37).  
 
Taulukossa (taulukko 2) on kymmenen avoimen lähdekoodin ohjelmaa. Suomenkielisiä 
ohjelmia on tullut lisää kasvavien markkinoiden myötä ja tämä tekee järjestelmän valin-
nasta haastavampaa. Muutamia taulukon ulkopuolisia suomenkielisiä avoimia toimin-
nanohjausjärjestelmiä, joita löytyi internetistä, ovat Tawasta, EPRware, Somea. Yksi 
internetin mukaan suosituista englanninkielisistä järjestelmistä on TinyERP, joka on osa 
OpenERP järjestelmää. 
 
Taulukko 2. Avoimen lähdekoodin järjestelmiä (Nieminen ym. 2009, 12) 
Ohjelma Suunnattu yrityskoko Suomenkielinen 
Adempiere   Ei 
BlueERP   Ei 
Compiere Keskikokoinen Kyllä 
Dolibarr   Ei 
ERP5 Keskikokoinen Ei 
GRR   Kyllä 
Jfire   Ei 
OpenERP Keskikokoinen Ei 
Opentabs   Ei 
OpenPro Suuri Ei 
 
3.2.3 Excel toiminnanohjausjärjestelmänä 
 
Yksi vaihtoehto yrityksellä on käyttää Exceliä toiminnanohjausjärjestelmänä.  Monella 
yrityksellä on käytössään vielä Exceliin perustuva järjestelmä. Monet ovat kuitenkin 
luopuneet ja luopumassa Excelistä siirtyessään oikeisiin tuotannonohjausjärjestelmiin. 
Excelillä voidaan tehdä yksinkertaisemmassa ja pienemmässä mittakaavassa toimiva 
toiminnanohjausjärjestelmä valikoiden ja automaattisen tiedonsyötön avulla. Tieto voi-
daan löytää nopeammin ja virheen mahdollisuus pienenee. Myös makrojen käytöllä 
voidaan tehostaa hyvin Excelin käytettävyyttä. 
Projektin ja henkilöstön seuraamiseen voidaan lisätä tietynasteisia seurantamakroja, 
jotka voidaan toteuttaa väreillä, jos esimerkiksi jokin asia on menossa vanhaksi. 
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Työkirjojen oikeanlainen ja säännöllinen suojaus on tärkeää Exceliä käytettäessä. Työ-
kirjojen kirjoitussuojaus johon käyttäjillä on vain tietty pääsy ja kirjoitus. Säännöllinen 
varmuuskopiointi vähentää tiedostojen väärinkäyttöä, eikä järjestelmä ole niin haavoit-
tuvainen, jos joku poistaa vahingossa jotain tietoa. (Nieminen ym. 2009, 12) 
 
Exceliin perustuva järjestelmä on halpa ja sen käyttöönottokynnys on matala, koska 
Excel tulee Microsoftin Office paketin mukana ja on monessa ammattiopiston kone- ja 
metalliosaston koneissa valmiina. Excelin tehokas käyttö toiminnanohjausjärjestelmää 
luodessa vaatii kuitenkin osaamista ja perehtymistä sen käyttöön. Excelillä voidaan kui-
tenkin luoda riittävä kokeiluasteen toiminnanohjausjärjestelmä, jolla voidaan tehdä esi-
merkiksi materiaalin tilaus- ja hallintajärjestelmä. Tällä tavoin voidaan testata ja kokeil-
la, miten tällaiset toiminnanohjausjärjestelmät sopivat yleensä kone- ja metalliosaston 
toimintaan.  
23 
 
4 TOIMINNOHJAUSJÄRJESTELMILTÄ VAADITTAVAT OMINAISUUDET 
 
Toiminnanohjausjärjestelmien vertailu voidaan tehdä monella eri tavoilla, jotka määrit-
tyvät käyttäjien tarpeesta. Oulun seudun ammattiopiston kone- ja metalliosastolla ei 
tarvita kovin massiivista ohjelmistoa, joka sisältäisi esimerkiksi myynnin, henkilöstö-
hallinnan. Alla olen määritellyt seuraavat vaatimukset joita tarvitaan osaston toimin-
nanohjausjärjestelmässä: 
- hinta 
- muokattavuus 
- laajuus 
- suomenkielisyys 
- varaston hallinta 
- materiaalinhallinta 
- helppokäyttöisyys 
- käytön tuki 
- asennettavuus tietokoneille. 
 
Alla käydään tarkemmin läpi, mitä luettelossa olevat vaatimukset sisältävät. 
 
4.1. Hinta 
 
Hinta on tärkeä tekijä, koska järjestelmään käytettävä budjetti on rajallinen sekä käyttö-
kohteena on koulu, joka ei tuota tuotteita markkinoille, eikä voittoa, eikä järjestelmä 
maksa itseään takasin. Hinnan muodostaa itse järjestelmän hankinta, käyttöönotto, muu-
tokset, koulutus ja ylläpito. Itse ohjelman käyttö ei välttämättä maksa kovin paljoa, mut-
ta kaupallisen järjestelmän käyttöönoton ylösajo saattaa maksaa kymmeniätuhansia eu-
roja.  
 
4.2 Muokattavuus 
 
Muokattavuus käyttökohteen vaatimuksiin on huomioitava, koska huonosti soveltuvaa 
järjestelmää ei voi käyttää tehokkaasti ja järjestelmä näin jää jopa käyttämättä. Tähän 
samaan kategoriaan voidaan laskea myös järjestelmän joustavuus eli muokattavuus, jota 
useat yritykset mainostavat ja avoimissa järjestelmissä tätä pidetään etuna. Tällöin 
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muokkaaminen sopivaksi jää käyttäjän tehtäväksi. Toisaalta yrityskohtaiset ratkaisut, 
joissa ohjelmaa räätälöidään toimittajan puolelta yrityksen tarpeita vastaavaksi, aiheut-
taa kustannuksia. 
 
4.3 Järjestelmän laajuus 
 
Järjestelmän laajuutta tarkastellessa siinä täytyisi olla ainakin materiaalinhallinta ja va-
rastonhallinta. Nämä olisivat tärkeimmät osa-alueet. Myös asiakashallinta sekä työvai-
heseuranta voisi olla hyvä lisä myöhempää käyttöä ajatellen. Työaikaseurantaa ja henki-
löstöhallintaa ei tarvitsisi välttämättä olla. Liian laaja järjestelmä lisää kustannuksia ja 
on turhan raskas, sekä aiheuttaa vain käyttäjissä vastustusta. 
 
4.4 Suomenkielisyys 
 
Suomenkielisyys on yksi ratkaisevimmista tekijöistä, koska ammattiopiston tietoko-
neohjelmat käyttöjärjestelmä mukaan lukien ovat lähes kaikki suomenkielisiä ja käyttä-
jät vierastavat vieraskielisiä ohjelmia. 
 
4.5 Varastonhallinta 
 
Varastonhallinta on yksi järjestelmältä vaadituista ominaisuuksista. Varastonhallintaan 
kuuluu materiaalin-, varaosa- ja työkaluvarastonhallinta. Varastonhallinta liittyy lähei-
sesti materiaalin tilaukseen ja tämän linkityksen toimiminen on tärkeää. 
 
4.6. Materiaalintilaus 
 
Materiaalintilaus järjestelmän osana parantaa ammattiopiston tilausmenettelyä sekavasta 
paperilappu-sähköpostitilauksesta merkittävästi. Tilauksesta tulee nähdä ainakin tilaus-
ten vaiheet aikoineen, tilaajat, materiaalit ja niiden määrät. Materiaali voi olla teräs- ja 
muut metallilevyt, tangot ym. Varaosista koneiden varaosat, hitsauspuikot ja käsityöka-
lut esim. rautasahat. 
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4.7 Helppokäyttöisyys 
 
Helppokäyttöisyys parantaa järjestelmän käyttöönottoa ja itse sen käyttämistä. Sekava 
käyttöliittymä vaikeuttaa järjestelmän käyttöä, voi aiheuttaa virheitä ja lisää muutosvas-
tarintaa. Järjestelmän helppokäyttöisyys ja selkeys on tärkeä ominaisuus järjestelmää 
valittaessa. 
 
4.8 Käytön tuki 
 
Järjestelmää valittaessa järjestelmän tuki asennus- ja käyttöönottovaiheessa on huomi-
oonotettava ominaisuus. Suljetuissa järjestelmissä käytön tuki on järjestetty, joko puhe-
limella tai henkilökohtaisena tukena. Myös koulutus järjestelmän käyttöön lisää käytön 
tehokkuutta. Avoimiin järjestelmiin suomenkielisen tuen saaminen voi olla hankalam-
paa. 
 
4.8 Asennettavuus koneille 
 
Asennettavuus ammattiopiston koneille pitäisi olla helppoa. Kun ohjelmat asennetaan 
verkkoon, niin silloin tarvitaan järjestelmän pääkäyttäjän apua, koska vain hänellä on 
asennusoikeudet järjestelmään. Myös eri käyttöjärjestelmä voi aiheuttaa ongelmia, ku-
ten esimerkiksi Linux-pohjaisen järjestelmän asennus Windows koneille. Tämä aiheut-
taa lisätyötä ja kustannuksia. Avoimen lähdekoodin järjestelmät voivat olla Linux- poh-
jaisia. 
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5 BENCHMARKING 
 
Benchmarking on yksinkertaisimmillaan menetelmä, jolla opitaan hyviltä esikuvilta eli 
yhteistyökumppaneilta ja oppimisen tavoitteena on saada parannuksia omassa toimin-
nassaan. Benchmarking mahdollistaa vertailun muiden toimialojen kanssa, luo osallis-
tumista ja oppimista, auttaa asettamaan realistisia ja joskus kunnianhimoisiakin tavoit-
teita. Benchmarking opettaa myös tavoitteiden saavuttamista. 
 
Benhcmarkingiin kuuluu yhtenä tärkeänä osana oman toimintaprosessin yksityiskohtai-
nen kuvaaminen. Määritelty tarkkakin prosessi voidaan verrata toisen yrityksen vastaa-
vanlaiseen prosessiin.  
 
Eri prosesseja vertaillaan tunnuslukuja eli mittareita seuraamalla. Pelkästään tämä ei 
anna välttämättä tietoa siitä miten parannusta voidaan saavuttaa. Benchmarking projek-
tissa mennään tunnuslukujen taakse ja vaihdetaan esikuvan kanssa kokemuksia siitä 
miten hyviin tuloksiin päästään. (Laatukeskus 1998, 4-5).  
 
Tässä projektityössä verrataan kone- ja metalliosaston omaa toimintaprosessia materiaa-
lin tilauksessa johonkin toiseen vastaavan oppilaitoksen tilauskäytäntöön. Vertailussa 
käytetään hyväksi benchmarking vertailuanalyysia, jolla pyritään löytämään parannuk-
set kone- ja metalliosaston tilauskäytäntöön. Apuna käytetään Laatukeskuksen Bench-
marking käsikirjaa, joka on selkeä ja hyvin vaiheistettu opas benchmarking prosessin 
läpivientiin. 
 
Benchmarkingin eettiset periaatteet 
 
Benchmarking perustuu kahden tai useamman yhteisyökumppanin luottamukselliseen 
tietojen vaihtoon. Yhteistyö ja luottamus lisääntyvät samansuuntaisten eettisten periaat-
teiden käsityksistä ja odotuksista benchmarkingissa. (Kaivos, Laamanen, ym. 1995, 88). 
Benchmarking vertailuun ryhdyttäessä on hyvä toimia luottamusta herättävästi ja kertoa 
ettei tässä ole kyse tietojen urkkimisesta eikä vakoilusta, vaan oppimisesta.  
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Seuraavia eettisiä periaatteita olisi hyvä noudattaa: 
- lupa benchmarkingiin 
- tietojen vaihto 
- salassapito 
- yhteydenpito esikuvaorganisaatioon 
- yhteydet ulkopuolisten kanssa 
- valmistautuminen ja toteuttaminen 
- kumppanuussuhde ja tietojen käsittely. 
 
Eettiset pelisäännöt pitäisi käydä läpi koko ryhmän sisällä, myös esikuvaorganisaation 
kanssa vähintään suullisesti, mutta myös tarvittaessa kirjallisesti. 
(Hotanen & Laine & Pietiläinen 2001) 
 
 5.1 Materiaalitilauksen nykytilanteen kuvaus  
 
Laatukeskuksen benchmarkingmallin mukaan itse benchmarkingprosessi koostuu vii-
destä eri vaiheesta, jotka on esitetty kaaviossa 2.  Kaaviossa on viisi eri vaihetta, joiden 
sisällä on vaiheiden toiminnot. Tässä työssä käydään eri vaiheet läpi kone- ja metalli-
osaston osalta. 
 
Kaavio 2. Benchmarking prosessin päävaiheet, (mukaillen Laatukeskus 1998) 
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Kehittävä prosessialue 
 
Kehitettäväksi alueeksi valitaan kaaviota (kaavio 2) hyväksi käyttäen nykyinen materi-
aalitilauksen prosessi, joka koostuu eri osatoiminnoista. Tämä alue on valittu siksi, kos-
ka siinä halutaan saada parannusta aikaan ja tilausprosessissa esiintyy ongelmia. Tämän 
benchmarkingin kautta on tarkoituksena löytää nuo ongelmakohdat ja verrata niitä esi-
kuvaan. Tätä kautta saada parannusta, jota voidaan hyödyntää toiminnanohjausjärjes-
telmän käyttöönotossa. Benchmarkingryhmän muodostaa vain opinnäytetyön tekijä itse, 
eikä tässä työssä perusteta erillistä benchmarkingryhmää. 
  
Nykyinen prosessikuvaus 
 
Nykyinen materiaalin tilausprosessi kone- ja metalliosaston levy- ja hitsauspuolella ta-
pahtuu kaavion 3 mukaisesti. Tilausprosessin alku tapahtuu, kun tilaaja eli opettaja, te-
kee tilauksen excel taulukkoon (liite 1), johon hän arvioi tarvittavan määrän teräslevyjä 
ja putkia, joita hän opetuksessaan tarvitsee. Nämä materiaalit, joita opettaja tilaa, käyte-
tään harjoitustöihin kuten hitsausharjoituksiin, asiakastöihin ja opinnäytetöihin. Jokai-
nen opettaja huolehtii pääsääntöisesti oman opetuksensa ja ryhmiensä materiaalitilauk-
sesta. Joissakin tapauksissa voidaan tilata yhteistilauksena esimerkiksi alumiinilevyjä 
alumiinin hitsauskurssille. 
 
Opettaja lähettää täytetyn excel taulukon (liite 1) sähköpostin liitetiedostona erikois-
ammattimiehelle, ja hän koostaa taulukoista tilauksen. Erikoisammattimies yhdistää 
samanlaiset materiaalit yhteen, kuten samanvahvuiset teräslevyt. Tilaus materiaalin toi-
mittajalta tapahtuu sähköpostitse tai puhelimella. Tilaus saapuu rekka-autolla oppilai-
toksen pihalle. Materiaalit on usein niputettu yhteen, kuten kuvassa (kuva 5) lattialla 
oleva levynippu. Tilauksen saavuttua erikoisammattimies ilmoittaa tilaajille materiaalin 
saapumisesta.  
 
Tämän jälkeen materiaalit siirretään trukilla sisälle, josta ne puretaan paksuuden mu-
kaan välivarastohyllyyn (kuva 5). Tangot, putket, ym. siirretään kuvassa 4 oikealla nä-
kyvään tankohyllyyn, joka on henkilökohtainen, nimetty opettajien mukaan. Välivaras-
tohylly (kuva 5) on tarkoitettu sellaiseksi josta opettajat ottavat tarvittavat kokonaiset 
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levyt esimerkiksi leikattavaksi ja loput palaset siirretään opettajan omaan hyllyyn. Ny-
kyinen tilausprosessi on esitetty kaaviossa 3. (Tiikkala, 2013) 
 
Kaavio 3. Materiaalitilauksen nykyinen tilausprosessi 
 
 
Tilausprosessin ongelmakohdat 
 
Tilausprosessin ja materiaalin kulutuksen kannalta tarkastellaan materiaalin loppukäyt-
täjän eli opettajan näkökulmasta ongelmakohtia, joita otetaan lähempään tarkasteluun ja 
joita verrataan esikuvayritykseen.  
 
Ongelma 1. Materiaalin saapumisesta ja sen sisällöstä ei ole tarkkaa tietoa mikä materi-
aali kenellekin tilaajalle on.  
 
Kaaviosta 3 voidaan havaita, että useat opettajat voivat tilata samanlaisia materiaaleja 
toisten tilauksista tietämättä. Nämä tilaukset luonnollisesti yhdistetään samaan tilauk-
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seen, jotka tilataan materiaalin toimittajalta. Materiaalin saapuessa ne saattavat olla 
useita päiviä työsalien lattialla paketissa, koska tilaajat eivät tiedä kenen tilaamia levyjä 
lähetyksessä on. 
 
Ongelma 2. Tilatun materiaalin siirtäminen välivarastohyllyyn tai tilaajan omaan hyl-
lyyn.  
 
Materiaalin saapuessa sen siirto, joko välivarastohyllyyn (kuva 5) tai opettajien omiin 
hyllyihin (kuva 4), on raskasta ja hidasta. Apuna käytetään siltanosturia ja trukkia. Väli-
varastohyllyyn on tarkoitus laittaa vain täydet levyt. Putket ja tangot laitetaan opettajien 
omiin hyllyihin.  
 
Ongelma 3. Materiaalin riittävyys.  
 
Materiaalimenekin laskenta on tärkeä osa opiskelujen suunnittelua ja materiaalitilauksen 
laadintaa. Loppuvan materiaalin tilalle pitäisi saada lisää materiaalia ja nopeasti, jotta 
opiskelu sujuisi katkeamattomasti. Materiaalitilaus tehdään yleensä ennen kahdeksan 
opintoviikon pituisen jakson alkamista, mutta tilauksia tehdään tarvittaessa myös opin-
tojakson välillä. Materiaalin kulutuksen seuraaminen hyllyistä on vaikeaa, koska mate-
riaalin seurantajärjestelmää ei ole. 
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Kuva 4. Materiaalivarasto. Levyhylly vasemmalla ja tankohylly oikealla. Lattialla tan-
koniput odottamassa hyllyyn siirtoa. 
 
Kuva 5. Työsalin välivarastohylly. Levyt ovat nipussa lattialla odottamassa siirtoa hyl-
lyyn. 
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5.2 Benchmarking-vertailuanalyysi 
 
Onnistunut benchmarking vertailu on kiinni useista eri seikoista. Vertailun onnistumi-
sen yksi mittari on organisaatiossa tapahtuva oppiminen ja kehitys, joka saadaan vertai-
lun yhteydestä. (Kaivos, Laamanen, Salonen & Valpola 1995, 79). Kuvassa 6 on tiivis-
tettynä tärkeimmät asiat, joita onnistunut benchmarkingvertailu sisältää. 
 
 
Kuva 6. Benchmarking toiminnan edellytykset (Kaivos ym. 1995, 79) 
 
Yrityksiä ei oteta vertailuun, sillä heidän organisaationsa ja toimintatapansa ovat täysin 
erilaisia verrattuna oppilaitosten toimintatapaan ja organisaatioihin. Yrityksiltä voidaan 
oppia benchmarkingilla, mutta niiden tuottama hyöty ammattiopiston toiminnan kehit-
tämiseen jää vähäisemmäksi. Kysymykset (liite 2) lähetettiin viiteen eri ammattiopis-
toon, jotka sijaitsivat Ylä-Savosta Lappiin. Ammattiopistot valittiin edeltä mainitulta 
alueelta hajautetusti, mutta ei kuitenkaan koko Suomesta. Vastaukset lähettivät kolme 
ammattiopistoa. Vertailuista oppilaitoksissa ei ollut yhdessäkään vastauksien mukaan 
toiminnanohjausjärjestelmää käytössä ja esimerkiksi materiaalikulutusta seurattiin sil-
mämääräisesti.  
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 5.3 Benchmarking- analyysi vertailtaville yhteistyökumppaneille 
 
Kysymykset, joita esitettiin vertailtaville yhteistyökumppaneille, on esitetty liitteessä 2. 
Siinä olevilla avoimilla kysymyksillä saatiin tietoa vertailtavien yhteistyökumppanien 
tilaus- ja varastointiprosessista sekä toiminnanohjausjärjestelmän tilasta. Liitteessä (liite 
2) on myös kysymyksiin vastaukset. Vastauksista saa nopeasti selville ne kohteet, joita 
haluttiin tarkastella lähemmin. 
 
Tarkempaan vertailuun otettiin Kainuun ammattiopiston kone- ja metalliosasto, koska 
heillä on ollut käytössään toiminnanohjausjärjestelmä. Heillä on ollut laaja kaupallinen 
räätälöity järjestelmä, jonka ympärille on rakennettu myös oppimisympäristöä, kuten 
ammattiosaamisen näyttöjä. Heillä on ollut kehitysprojekti toiminnanohjausjärjestel-
mästä yhdessä Kainuun ammattikorkeakoulun ja aikuiskoulutuskeskuksen kanssa. Kai-
nuun ammattiopisto oli benchmarkannut oman järjestelmän vastaavaan muualla käytös-
sä olleeseen järjestelmään ja heillä on myös teollisuuden käytännön kokemusta toimin-
nanohjausjärjestelmistä. Hanke on tällä hetkellä poissa käytöstä mm. rahoituksen puut-
teen vuoksi. (Karjalainen 2012, 2013) 
 
Kainuun ammattiopiston toiminnanohjausjärjestelmä on mielenkiintoinen vertailukoh-
de. Vaikka tämä ei ole enää käytössä, niin se kuitenkin kannatti ottaa vertailuun, koska 
heillä on kertynyt paljon kokemusta toiminnanohjauksesta ammattiopistossa. 
 
Tästä benchmarkingvertailusta ja haastattelujen perusteella voitiin tehdä oma uusi pro-
sessimalli. Tässä prosessimallissa on toiminnanohjausjärjestelmä, johon yhdistetään 
useita eri toimintoja, eikä vain pelkästään materiaalinhallintaa ja tilauksia. Tätä järjes-
telmää voidaan käyttää myös opetuksen apuna, jolloin esimerkiksi ammattiosaamisen 
näyttöihin tarvittavat ohjeet ja piirustukset saadaan järjestelmästä. Lisäksi tähän voidaan 
yhdistää projektitoiminta, jota myös kehitetään koneosastolla. 
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6 MUUTOSJOHTAMINEN   
 
Ihmisen sopeutumisessa muutokseen ei ole mitään uutta, sillä ihminen on joutunut ko-
kemaan ja sopeutumaan muutokseen koko olemassaolonsa ajan. Aidon muutoksen taus-
talla on oppiminen, jolloin myös ajattelu ja käyttäytyminen muuttuvat. Pelkkä organi-
saatiomallin vaihtaminen ei ole muutos, vaan tähän tarvitaan myös ihmisen ajattelun ja 
käyttämisen muuttuminen organisaatiomallin mukana. Ihmisen täytyy hyväksyä muutos 
myös tunnetasolla. ( Arikoski & Sallinen 2007, 7) 
Uusi toimintapa, kuten toiminnanohjausjärjestelmän käyttöönotto ei ole pelkkä muutos, 
josta selvitään ilman ongelmia. Tähän tarvitaan myös ihmisten aito muutoksen hyväk-
syminen.  
 
6.1 Ihmisten muutosjohtaminen 
 
Ihmisten suhtautuminen muutoksiin vaihtelee ja joidenkin ihmisten on helppo mukautua 
uusiin asioihin ja toimintatapoihin. He pystyvät helposti ottamaan muutoksen vastaan. 
Jotkut saattavat kyseenalaistaa muutoksen, mutta silti näkevät sen parannuksina ja ky-
kenevät muuttumaan, sekä mukautumaan muutoksiin. Jotkut eivät välitä muutoksista 
ollenkaan ja suhtautuvat niihin täysin välinpitämättömästi. Heitä kiinnostaa vain työpai-
kan säilyminen. Yksi osa ihmisistä ei selviä pienistäkään muutoksista ja kokevat ne vai-
keaksi, ainakin ilman tukea. ( Ponteva 2010, 9) 
Pontevan mukaan voidaan ihmiset jakaa muutoksessa neljään ryhmään käyttäytymisen 
mukaan. Tässä on pyrittävä ottamaan huomioon kaikki henkilöt, joita muutos koskee ja 
hyväksyttävä heidän erilainen käyttäytyminen muutoksissa.  
 
Muutoksessa voidaan tunnistaa neljä eri tunnetta, jotka eivät ole suoraviivaisia vaan 
etenevät aaltomaisesti ja osa tunteista on piilossa. Nämä tunteet ovat pelko, viha, suru ja 
ilo. (Arikoski ym. 2007, 56) 
 
Nämä edellä mainitut tunteet ovat ihmisille luontaisia tunteita monessa eri tilanteessa, ei 
yksin vain työpaikan muutoksessa. Toiset ihmiset pystyvät pitämään tunteensa parem-
min pinnan alla kuin toiset. Kuten kuvasta 7 voidaan nähdä, muutosaallossa tunteet 
vaihtelevat aaltomaisessa muodossa ja ovat joko näkyvissä tai piilossa. 
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Kuva 7. Muutosprosessin aaltomalli (Arikoski ym. 2007, 56) 
 
 Pelko on ensimmäinen tunne, joka tulee muutoksessa vastaan ja johtaa ihmisen kysy-
mään, miten minulle käy. Pelko on muutosaallossa pinnan alla ja ihminen on peloissaan 
taipuvainen torjumaan uusia asioita. 
 
Arikosken kirjassa psykologian lisensiaatti Pekka Mäntysen mukaan ihmiset reagoivat 
pelkoon kolmella eri tavalla. Ensimmäiseen ryhmään kuuluvat aktiiviset, jotka kokevat 
muutokset myönteisenä ja luottavat omiin kykyihinsä sekä kokevat, että voivat vaikut-
taa muutokseen. Tähän ryhmään kuuluvat ihmiset voivat olla kriittisiä, mutta myös sa-
malla pohtivia ja joustavia, eli rakentavia muutoksen kannalta. Muutoksessa näiden ih-
misten kanssa tulisi kestää myös kritiikkiä. 
 
Seuraava ryhmä on näennäisaktiivisten ryhmä, jotka suhtatuvat ristiriitaisesti muutok-
seen ja he näyttävät sopeutuvan siihen. Nämä ihmiset kuitenkin ovat muutosvastaisia ja 
tekevät passiivista muutosvastarintaa. He saattavat ymmärtää muutostarpeen, mutta ei-
vät halua tai uskalla heittäytyä muutokseen. Muutoksessa tähän ihmisryhmään kuuluvi-
en kanssa tulisi keskustella avoimesti ja tukea heitä. 
 
Passiiviset ihmiset ovat kolmas ryhmä ja heidän mielessään muutos luo uhkakuvia, pel-
koa ja vastarintaa. Tämä ryhmä on haluton ymmärtämään muutostarvetta. Tämän ryh-
män kanssa on isoin haaste saada nämä ihmiset sitoutumaan muutokseen. Tähän voi-
daan tarvita jopa hienoista pakottamista aktiivisen vuorovaikutuksen lisäksi. (Arikoski 
ym. 2007, 57- 58) 
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Sekä Ponteva että Arikoski käsittelevät kirjoissaan samantyyppisiä asioita muutospro-
sessin tunteista, joihin ihmiset reagoivat. Tässä pelkoa voidaan käsitellä psykologiselta 
kannalta, jolloin esimiehen on helpompi ymmärtää muutoksen tuomat vaikutukset. 
 
Viha 
 
Viha on luonnollinen piirre sekä ihmiselle että eläimelle, ja se tulee pelon jälkeen. Tämä 
piirre on muutosaallossa näkyvänä, mutta vihaa voidaan Arikosken mukaan hallita jos 
muutoksesta löydetään mielekkyyttä ja siitä kerrotaan tosiasioita. Viha voi olla myös 
uhmaa ja jos se on saavutettu, niin tällöin sille on annettava oma tilansa, jolloin ihminen 
saa sitä käsitellä. Tällöin muutoksen johtajilta vaaditaan kärsivällisyyttä ja kuuntelua. 
Huonosti johdetut ja toistuvat muutokset johtavat pelon ja vihan kierteeseen, jolloin 
vanhat pelot sekä vihat jäävät käsittelemättä. Ihminen joutuu kohtamaan seuraavassa 
aallossa jo uudet muutokset pelkoineen. (Arikoski ym. 2007, 60) 
 
Tämä muutoskierre on nähtävissä myös ammattiopistojen opetustuntimäärien laskussa. 
Tämä muutoskierre aiheuttaa pelkoa ja sen seurauksena myös vihan tunteita. Tuntimää-
rien vähennyksen seurauksena voi olla jopa opettajan virkojen lopetus. Tästä ei ole an-
nettu johdolta mitään tietoa voisiko näin käydä, mutta epävarmuus ja pelko ovat ole-
massa. Opetusala on viimeisen viiden vuoden aikana ollut muutoksessa ja on sitä edel-
leen. On myös nähtävissä, että muutoksen tuoma pelko sekä epävarmuus ajaa osan opet-
tajista valtaamaan lisää tilaa joltakin opetusalueelta ja miettimään uusia opetuskursseja. 
Myös yhteentörmäyksiltä ei ole voitu välttyä tiettyjen kurssien osalta, koska on ajaudut-
tu päällekkäisyyksiin ja tämä aiheuttaa jopa vihan tunnetta. Kokoajan on olemassa pel-
ko, joka seuraa milloin opetustuntimäärät laskevat niin alas, että todella työpaikkoja 
vähenee, ennen niin varmasta opetusalasta. 
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Suru 
 
Viha muuttuu suruksi kun ihminen huomaa, että hän ei voi muutosta estää vaikka hän 
sitä kuinka vastustaisi. Tällöin ihminen voi kokea toivottomuuden tunnetta, ettei hän 
pärjää yksin muutoksessa. Suurin suru on silloin kuin irtisanominen kohtaa työyhteisös-
sä. Ihmistä olisi hyvä valmistella tulevaan eli tukea, kannustaa, kouluttaa ja valmentaa 
muutoksessa. Tällöin myös ihmisten kanssa on kuunneltava ja keskusteltava muutokses-
ta, eikä jättää heitä vain selviytymään muutoksesta yksin. (Arikoski ym. 2007, 61) 
 
Ilo on merkki muutoksen hyväksymisestä ja toteutumisesta. Jos muutoksia on tulossa 
lisää, voi ilo jäädä kokematta, koska huoli uusien muutoksien aiheuttamista ongelmista 
painavat päälle. Onnistuneen muutoksen ilon hetkeä on syytä vaalia, eikä sitä saisi si-
vuuttaa. Pieni tauko tai kahvihetki on tällöin paikallaan. Toiminnan tasoa tulisi syste-
maattisesti mitata erilaisilla mittareilla, jotka antavat konkreettista tietoa myös työnteki-
jöille. (Arikoski ym. 2007, 64) 
 
6.2 Muutoksen johtamisen vaiheet 
 
Vaiheet muutoksen johtamisessa ovat valmistelu, suunnittelu, toteutus ja vakiinnuttami-
nen. Muutoksen johtamisessa törmätään aina vastarintaan, jonka käsittely on tärkeää 
muutoksen onnistumisen kannalta. Kuvassa 8 voidaan nähdä eri muutosvaiheet ja niiden 
hallinnan keinot johtamisen kannalta. (Ponteva 2010, 24) 
 
Ponteva kuvaa kirjassaan muutosta ja sen johtamista suoraviivaisesti neljällä eri vai-
heella, mitä esimiehen tulisi tehdä. Tämä on varmasti perustoimintamallina hyvä, mutta 
ei ota ihmisten käyttäytymistä tunteiden muodossa huomioon, kuten edellä on kerrottu.
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Kuva 8. Muutoksen vaiheet ja hallintakeinot (Ponteva 2010, 25) 
 
Mattila kuvaa kirjassaan esimiehen tehtäviä samantyylisesti kuin Arikoski muutosaallon 
tunteita. Mattilan mukaan jopa 70 % muutoksista epäonnistuu tai ei tuota tuloksia, joten 
kaikki muutokset eivät etene suoraviivaisesti. Kuvassa (kuva 9) näkyy kolmivaiheinen 
aaltoliike tunnekäyrällä ja siinä ihmisten reagointivaiheet sekä esimiehen keinot vaikut-
taa. Tässä työntekijällä on kahdeksan vaihetta: sabotointi, vastustaminen, luopuminen, 
neutraalisuus, hyväksyminen, tekeminen, yhteistyö ja omistautuminen. 
(Mattila 2011, 19) 
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Kuva 9. Muutokseen sitoutuminen ja esimiehen tehtävät (Mattila 2011, 19) 
 
6.3 Muutos koskee koko ryhmää 
 
Ryhmällä, joka selviytyy muutoksesta, ovat perusasiat kunnossa.  Sillä on selkeä perus-
tehtävä, tuntee oman toimintaympäristön kuin osaamisensakin. Näiden lisäksi ryhmällä 
on kyky omaksua uusia asioita keskustelevana, reiluna ryhmänä.  
Tiivistettynä kolme onnistuvan ryhmän tunnusmerkkiä on: Ryhmän laaja-alainen osaa-
minen, luottamus reiluuteen ja kyky korjata omaa toimintaa keskustelun avulla. (Ari-
koski ym. 2007, 15) 
 
Laaja- alainen osaaminen on ryhmällä tärkeää, koska ihmiset hallitsevat laajempialai-
sesti asioita. Arikosken mukaan ryhmässä on kahta erityyppistä ihmistä. Ensimmäisen 
ryhmän muodostavat ne, joilla on syvä erikoisalan osaaminen (I-ihmiset) ja toisen ryh-
män ne, joilla on oman erikoisosaamisen lisäksi myös jonkin verran muuta osaamista 
(T-ihmiset). Erikoisalan ihmiset (I-ihmiset) joutuvat muutoksessa kovemmalle ja heillä 
esiintyy enemmän vastarintaa. Tämä johtuu heidän syvästä erikoisosaamisestaan. Laa-
jemman osaamisen vaikkei yhtä syvän osaamisen (T-ihmisten) muutosprosessi käy 
ryhmässä jouhevammin.  
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Muutos käy mielekkäämmäksi kun annetaan kehittää tasapuolisesti omaa osaamistaan ja 
laajennetaan tietoisuutta muiden osaamisesta. Yhteisten työtehtävien kautta tämä käy 
hyvin, jolloin jokainen tuo oman panostuksensa yhteiseen hyvään perehtymällä ryhmäs-
sä tekemiseen. Tämä vaatii yhteisen tavoitteen kuten muutoksen. (Arikoski ym. 2007, 
16) 
 
Kone- ja metalliosastolla opettajilla ja henkilökunnalla on suhteellisen laaja-alaista 
osaamista eri osastojen välillä, mutta on myös suppeata erikoisosaamista, kuten NC- 
koneistus ja hitsaajan pätevyyskoulutukset. Toisaalta, henkilöstön ikäjakauma on suuri 
ja tietotekninen osaaminen on osalle jo ikänsä puolesta tutumpaa. Myös opettajakoke-
mus on vaihtelevaa, mutta toiminnanohjausjärjestelmän käytön kannalta tällä ei ole ko-
vin suurta merkitystä. Muutoksen kannalta ikäjakaumalla voi olla enemmänkin merki-
tystä, nuoremmat ottavat muutokset helpommin vastaan kuin vanhemmat. Toimin-
nanohjausjärjestelmän käyttöliittymän ja koko järjestelmän opettelu voi osalle olla han-
kalaa ja ilman kiinnostusta tapahtuvaa, varsinkin jos järjestelmää ei koeta tarpeelliseksi. 
Tässä koulutuksella on tärkeä osuus. Koulutus voi tapahtua kuten Arikoski kirjassaan 
kuvaa eli panostamalla yhteiseen hyvään. Tässä tämä yhteinen hyvä olisi järjestelmä, 
jolla kone- ja metalliosaston toimintaa ohjattaisiin. 
 
Työyhteisön reiluus edistää työyhteisön oppimista. Työyhteisön reiluuden kokemus on 
tärkeää, jotta uusien asioiden oppiminen voisi tapahtua. Tässä voidaan hyödyntää ns. 
sosiaalista hajautettua kogniota, joka tarkoittaa näistä, että jokainen ryhmän jäsen pereh-
tyy omaan aluseensa. Päätavoitteena on, että pääalueeseensa perehtyneet ihmiset jakavat 
oppimansa kaikille jotka ovat ryhmässä. Tästä saadaan hyöty kaikille ryhmän jäsenille. 
Jonkun pantatessa tietoa, ei ryhmä saavuta tavoitteitaan.  Reilu luottamus edellyttää 
ennen kaikkea avointa tiedottamista, joka on yksi esimiehen tärkeimmistä tehtävistä. 
Luottamuspula johtaa toiminnan heikkenemiseen, ihmisten välisten kiistojen lisäksi, 
koska tietojen vaihto ja toisen tukeminen asiakysymyksissä vähenevät. (Arikoski ym. 
2007, 17) 
 
Työyhteisön reiluus on kone- ja metalliosaston näkökulmasta katsottuna ehkäpä tärkein 
seikka menestyvälle muutokselle. Tässä on haastetta esimiehelle, että opettajat saadaan 
kiinnostumaan toiminnanohjausjärjestelmän tuomasta muutoksesta. Opettajista koostu-
va ryhmä on ns. asiantuntijaorganisaatio ja jokainen on oman työnsä johtaja. Esimies on 
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osastonjohtaja, joka on vaaleilla valittu opettajien keskuudesta kahdeksi tai useammaksi 
vuodeksi kerrallaan.  Aina osastonjohtajalla ei ole välttämättä kiinnostusta alkaa teke-
mään muutostyötä ilman resurssilisäystä. Tiedottamisella voidaan sen sijaan tehdä suh-
teellisen paljonkin ja palkitsemalla esim. palkallisella koulutuspäivällä. 
 
Toiminnan korjaamisen yksi tärkeimmistä asioista on kommunikointikyky. Ryhmän 
kannalta toiminnan korjaamiselle on tärkeää käydäänkö väittelyä siitä, kuka on oikeassa 
vai kohteliasta keskustelua. Kohteliaassa keskustelussa muut myötäilevät muiden mieli-
piteitä ja toisessa ääripäässä on kiistelyt siitä, kuka on oikeassa tai paremminkin kuka 
saa tahtonsa läpi. Nämä molemmat keskusteluntasot heikentävät ryhmän kykyä korjata 
toimintaansa. Taitavalla keskustelulla, jossa perustellut mielipiteet vievät eteenpäin asi-
oita, voidaan saavuttaa tuloksia. Esimiehen kannalta haasteellisin on kiistelevä ryhmä. 
Näennäisesti helppo on kohtelias ryhmä, mutta saavutukset ovat vähäisiä. Muutoksessa 
esimiehen kannalta helpoin on taitavaa keskustelua käyvä ryhmä. (Arikoski ym. 2007, 
18- 19). 
 
Kone- ja metalliosastolla on nähtävissä molemmat ääripäät keskustelun tasosta. Tämä 
tuo muutoksessa lisää haasteellisuutta. Yhtenä toimintamallina voidaan kokeilla anta-
malla jokaiselle mahdollisuus keskusteluun. 
 
6.4 Muutoksen vastustaminen eli muutosvastarinta  
 
Muutoksen vastustaminen on usein luonnollista, koska pelko sen tuomista muutoksista 
on outo. Muutosvastarinta sisältyy muutoksen kolmivaiheiseen aaltoliikkeeseen (kuva 
7), joka on Arikosken mukaan samantapainen kuin kuvan 10 muutostunteet. Muutos-
vastarinta alkaa pelkovaiheesta ja päättyy viha-uhma vaiheen loppuun. Pelko kasvaa 
tässä vaiheessa näkyväksi kritiikiksi. Koko muutosvastarinta kertoo työntekijän valmis-
tautumattomuudesta muutokseen, joka ei selviä siitä ilman apua ja tukea. Työntekijälle 
on annettava aikaa ja keskustelunmahdollisuutta, sekä ottaa hänet huomioon muutok-
sessa. Muutosvastarinta vaiheessa esimiehet voivat pyytää henkilöstöä mukaan totutta-
maan muutosta, sillä muutosvastarinnassa on paljon voimaa. Tässä esimiesten ja johdon 
kritiikin sietokykyä koetellaan. (Arikoski 2007, 68- 79). Kuvasta (kuva 10) nähdään, 
että osa muutosvastarinnasta on piilossa, eli voidaan puhua passiivisesta muutosvasta-
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rinnasta, joka on yleistä ja usein myös vaikeasti huomattavaa. Aktiivista eli näkyvää 
vastarinta on helpompi havaita, koska se on kritiikin muodossa.  
 
 
Kuva 10. Muutosvastarinnan vaiheet (Arikoski ym. 2007, 69) 
 
Muutosvastarinnalla syytetään usein organisaation suorittavaa työntekijäporrasta kehi-
tyssuunnitelmien epäonnistumisesta. Mattila toteaa kirjassaan keskijohdon olevan usein 
jarruna muutoksissa, koska he pelkäävät oman paikkansa menetystä. Keskijohto kapinoi 
muutosta johtajaorganisaation ohentamisella, statuksen menetyksellä, omilla puutteelli-
silla johtamiskyvyillä, tehtävien ylikuormituksella ja muilla samantyyppisillä seikoilla. 
(Mattila 2011, 23) 
 
Mattila siteeraa John Kotteria, joka on todennut The Heart of Change kirjassaan neljä 
haittatekijää muutoksen esteenä. 
1. Itsetyytyväisyys joka estää muutoksen tarpeen ja syyt. 
2. Muutosta toteutettaessa paikallaan pysyminen, välttely ja itsesuojelu.  
3. Pessimistinen asenne, joka vaikuttaa koko työyhteisöön. 
4. Kieltäydytään muuttumasta. 
(Mattila 2011, 24) 
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Muutosvastarinnan taustatekijöinä voidaan nähdä myös ahdistuneisuutta, joka voidaan 
erotella selviytymis- ja oppimisahdistukseen. Kun selviytymiseen vaaditaan ponnistelu-
ja tai vanhaan tilanteeseen jääminen aiheuttaa vahinkoa, puhutaan selviytymisahdistuk-
sesta. Oppimisahdistus liittyy uuden oppimiseen, omaksumiseen sekä epäily omiin ky-
kyihin. Oppimisahdistuksen pitäisi voittaa selviytymisahdistus. (Mattila 2011, 25) 
 
Mattilan mukaan keskijohto onkin usein jarruna muutoksille. Monissa organisaatioissa 
on keskijohtoa kertynyt fuusioiden myötä, joita saneerataan usein pois. Myös kehitys-
ehdotukset pysähtyvät joskus keskijohtoon. Neljä edellä mainittua muutosvastarinnan 
tekijää ovat tunnistettavissa monissa työyhteisöissä muutoksen hetkellä ja myös toimin-
nanohjausjärjestelmän käyttöönotossa on mahdollista törmätä edellä mainittuihin on-
gelmiin. 
 
6.5 Onnistuneen muutoksen vaiheet 
 
Onnistuneen muutoksen kirjallisuutta on paljon ja ne poikkeavat hieman toisistaan, 
kuinka moneen vaiheeseen ne on jaettu, mutta noudattavat samaa kaavaa. 
Tässä työssä käydään läpi kolme eri versiota muutosmalleista. Ensimmäinen muutos-
malli on Mattilan mukaan nelivaiheinen. Vaiheet ovat: 
1. perustan luominen 
2. käynnistäminen 
3. eteneminen 
4. vakiinnuttaminen. 
 
Mattila on jakanut perinteisen kolmivaiheisen mallin, joka on valmistautuminen, ohjaus, 
vakiinnuttaminen neljään vaiheeseen. Tässä nelivaiheisessa mallissa on valmisteluvaihe 
jaettu kahteen osaan. (Mattila 2011, 131). 
Myös Ponteva jakaa muutoksen vaiheet neljään osaan jotka ovat valmistelu, suunnittelu, 
toteutus ja vakiinnuttaminen. (Ponteva 2010, 24) 
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Toinen muutosmalli on kahdeksanvaiheinen malli, jossa nelivaiheinen malli pilkotaan 
useampaan osaan. Amerikkalainen John Kotter on kehitellyt tämän mallin, joka on pal-
jon käytetty muutoksenjohtamisessa. Vaiheet ovat seuraavat: 
1. Muodosta kiireellisyyden ja välttämättömyyden tuntu. 
- Markkinoiden ja kilpailutilanteen tutkimus. 
- Kriisien ja merkittävien mahdollisuuksien määrittäminen ja näistä keskuste-
leminen. 
2. Ohjaavan ryhmän muodostaminen. 
- Ryhmä, joka on riittävän vahva ohjaamaan muutosta. 
- Rohkaista ryhmää toimimaan yhdessä. 
- Viestittäminen ryhmän jäsenten sisällä. 
- Ohjaava ryhmä on esimerkkinä uusissa käyttäytymismalleissa. 
3. Valtuuttaa henkilöstö toimimaan vision mukaan. 
- Ryhmän irtipääseminen muutoksen esteistä. 
4. Vision luominen. 
- Muutosvision luominen, joka helpottaa ohjamaan muutoksen läpi. 
- Visioiden saavuttamisessa tarvittavien strategioiden luominen. 
5. Visiosta viestiminen. 
- Käytettävä kaikkia mahdollisia apukeinoja uusien visioiden ja strategioiden 
viestittämiseen. 
- Muutetaan rakenteita ja järjestelmiä, jotka heikentävät visiota. 
- Riskinotto ja kannustaminen uusien ideoiden ja toimintojen käyttöön. 
6. Suunnitellaan ja luodaan lyhyen aikavälin voitot. 
- Suunnitellaan näkyviä suorituskyvyn parannuksia. 
- Toteutetaan suunnitellut parannukset. 
- Palkitaan suorituskyvyn parannuksiin osallistuneet ihmiset. 
7. Parannusten ja uusien muutosten vakiinnuttaminen. 
- Uskottavuuden kasvattaminen niiden kanssa, jotka eivät sovi muutosvision 
järjestelmään, rakenteeseen ja politiikkaan.  
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- Muutokseen pystyvien ihmisten ylentäminen, kehittäminen ja rekrytointi. 
- Prosessin lujittaminen uusilla projekteilla, teemoilla ja muutosagenteilla. 
8. Uusien toimintatapojen vakiinnuttaminen. 
- Toimintamallien ja organisaation menestymisen välisten yhteyksien luomi-
nen ja esiintuominen. 
- Johtajuuden kehittäminen ja toimintapojen jatkuvuuden varmistaminen. 
(Kotter 1995, 61) 
 
Suoraan valmiista mallista poimittuna muutosohjeet eivät välttämättä istu omaan orga-
nisaatioon ja ilman pohdintaa mitä halutaan muutokselta, voidaan olla vaikeuksissa. Jos 
muutokseen ei keskitytä, voi energia hajaantua liian moneen rinnakkaiseen tehtävään.  
Ennen kuin otetaan käyttöön valmiita muutosneuvoja, tehtävälistoja ja työkaluja on hy-
vä miettiä muutama asia, jotka on esitetty alla. 
1. Sopiiko se omaan organisaation kulttuuriin. Aikaresurssi ts. riittääkö henkilö-
resurssit eli muutosaktivistien ja johtajien ajankäyttö. 
2. Raharesurssi ts. olemmeko valmiita panostamaan rahallisesti toimenpiteisiin. 
3. Onko aika edetä muutoskaavojen mukaan vai pitääkö niissä oikoa. 
4. Aiemmin käytössä olleet ja toimineet apukeinot. 
5. Johdon sitoutuminen aiottuun muutosjohtamisen malliin. 
(Mattila 2011, 134) 
 
Mielestäni tämä kahdeksanvaiheinen muutosprosessi vaatii muutosprosessin johtajalta 
laajoja toimintavaltuuksia ja paljon työtä. Tämä ei mielestäni sovi parhaiten yksittäisen 
osaston muutokseen ja ei ehkä muutenkaan suomalaiseen yrityskulttuuriin. 
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Kolmas muutosmalli, joka on näiden kahden edellä mainitun mallin väliltä, on viisivai-
heinen joka koostuu seuraavista asioista: 
1. muutostarpeen määrittely 
2. yhteisen näkemyksen luominen 
3. muutoskyvystä huolehtiminen 
4. ensimmäiset toimenpiteet 
5. ankkurointi käytäntöön. 
 
Kaaviossa 4 on havainnollistettu mallin viisi vaihetta ja siinä on esitetty myös lopputu-
los, jos jokin vaihe puuttuu. Kuvion mallissa on myös esitetty epäonnistuneen muutok-
sen lopputulos. (Koskinen 2009, hakupäivä 29.3.2013) 
 
Kaavio 4. Muutosprosessin viisi vaihetta lopputulos (Koskinen 2009, hakupäivä 
1.4.2013) 
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Kuviosta voidaan havaita, että jos jokin vaihe toteutuu huonosti tai jää toteutumatta, 
niin koko muutos epäonnistuu tavalla tai toisella. Mielestäni tuo kuvio antaa selkeän 
kuvan eri vaiheista ja tuo esiin epäonnistumisen tuomat vaikutukset. Kaikissa kolmessa 
mallissa on tärkeää kaikkien vaiheiden läpikäynti, eikä mitään vaihetta voida sivuuttaa 
tai ohittaa. 
 
Myös viestintä on tärkeää onnistuneessa muutoksessa. Usein sisäinen viestintä koetaan 
huonoksi tutkimuksissa. Muutostilanteessa viestintä on vielä haasteellisempaa. Tässä on 
tärkeää myös se, että kuinka lähiesimiehet osaavat tulkita ja suodattaa viestejä ylemmäl-
tä johdolta työntekijöihin päin ja myös toiseen suuntaan eli alhaalta ylös. 
(Mattila 2011, 112) 
 
Kaikissa kolmessa muutosmallissa on samat pääperiaatteet vain vaiheistus on eri.  
Toiminnanohjausjärjestelmän käyttöönoton muutoksessa on tehtävä paljon suunnittelua 
ja keskusteltava asioista. Uuden toiminnan aloituksessa voidaan tehdä ensin pohjatyötä, 
jolloin saadaan tuloksia aikaiseksi ja joita voidaan käyttää esiteltäessä järjestelmää ja 
sen käyttöönottoa. 
 
6.6 Muutoksen vaikutukset kone- ja metallitekniikan osastolla 
 
Muutos kone- ja metallialan osastolla ei tee mielestäni suurta muutosta käytännön jär-
jestelyihin. Suurin muutos on uusi itse järjestelmän ohjelmisto, jota joutuisi käyttämään 
kone- ja metalliosaston henkilökunta. Muutoksen tuomat tunteet kuten pelko, epävar-
muus luovat vastustusta. Vastarinta on suurimmalta osin passiivista ja pitkäaikaista, se 
nakertaa pikkuhiljaa ja lopulta koko järjestelmän käyttö ohitetaan ja käytetään vaihtoeh-
toisia menetelmiä asioiden hoitamiseen, vaikka ne olisivat vaivalloisempia. ”Jos on 
monta kymmentä vuotta toimittu tässä tehtävässä näin, miksi pitäisi tehdä sama asia 
jotenkin tosin?” Tämä on hyvin yleinen kysymys ja tulee varmasti vastaan uutta järjes-
telmää käyttöönotettaessa.  
 
6.7 Muutoksen ongelmat 
 
Seuraavissa kappaleissa on käsitelty kone- ja metalliosaston toimintaan vaikuttavia asi-
oita joita uuden toiminnanohjausjärjestelmän käyttöönotto mukanaan tuo. 
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Muutosvastarinta 
 
Muutosvastarinta voi muodostua suureksikin ongelmaksi jos toiminnan aloitus epäon-
nistuu. Jyrkimmin muutosta vastustavat Kotter (2009) nimeää jarrumiehiksi. Nämä jar-
rumiehet ovat eteviä muutostahdon tappajia.  Kotter väittää, että jokaisessa organisaati-
ossa on vähintään yksi jarrumies, usein useampiakin. Jarrumies on lisäksi epäilijä, jolla 
on monta hyvää syytä pidättäytyä entisessä mallissa. (Kotter 2009, 107) 
 
Jarrumiehen mukaan hankkeeseen pyytäminen tuntuisi äkkiseltään hyvältä ratkaisulta. 
Kotterin mukaan tämä on virhe, pelkkää ajan tuhlausta. Jarrumiehiä voi olla hankala 
saada käyttäytymään toivotulla tavalla, sillä kaiken torjujat sotkevat keskustelut ja vii-
vyttävät toimintaa. Todellisuudessa nämä jarrumiehet eivät halua kuunnelle ollenkaan 
toisia, eivätkä tee sitä avoimin mielin. He eivät hyväksy enemmistön kantaa ollenkaan. 
(Kotter 2009, 110) 
 
Jarrumiehiä ei myöskään pidä sivuuttaa. Etevä jarruttaja löytää syyt, miksi on järkevää 
tehdä asiat niin kuin on tähänkin asti tehty. Joskus jarrumiehet saattavat käynnistää vas-
tarinnan, ja he karttavat suoranaista vastakkainasettelua, ja toimivat mieluummin sivul-
la. (Kotter 2009, 114) 
 
Muutosten vastustajien mukaan pyytämisessä pitää olla huolellinen, ettei käy niin kuin 
Kotter kuvaa. Heitä ei voi jättää muutoksen ulkopuolelle. Mitä sitten pitäisi tehdä? 
Kotter (2009) esittää kolmea vaihtoehtoa jarrumiesten käsittelyyn: 
- Ohjataan jarrumiesten huomio toisaalle, etteivät he tee silloin haittaa muu-
tokselle. 
- Poistaa heidät kokonaan organisaatiosta. 
- Paljastaa heidät niin, että sosiaaliset voimat neutraloivat heidän toimintaa tai 
lopettavat sen kokonaan. 
(Kotter 2009, 117) 
 
Toteutuskelpoisin strategia, joka voisi toimia käytännössä, on mielestäni kolmas vaihto-
ehto, jossa muutoksen vastustajat tuodaan julkisuuteen, minkä jälkeen ryhmän sosiaali-
sen paineen annetaan hoitaa loput. Hieman radikaali menetelmä, mutta voi toimia. Tässä 
täytyy vaan olla tarkkana, ettei mennä liiallisuuksiin.  
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Toivottavasti tällaisiin henkilöihin, saatikka aikaisemmin mainittuihin menetelmiin ei 
tarvitse kenelläkään törmätä toiminnanohjausjärjestelmän käyttöönotossa kone- ja me-
talliosastolla. 
 
Resurssit 
 
Resursseilla tarkoitan tässä aika- ja raharesurssia. Jos päätetään hankkia kaupallinen 
järjestelmä, niin raha nousee päällimmäiseksi asiaksi ja sitten heti perään se, että onko 
se järjestelmä hintansa arvoinen. Aikaresurssit kulkevat käsi kädessä rahan kanssa, kos-
ka kukaan ei halua alkaa tehdä ilmaista työtä omalla ajalla järjestelmien kehittämisen 
kanssa. Tähän resurssiongelmaan on ratkaisu. Ei osteta ollenkaan ohjelmaa, vaan teh-
dään se itse. Näin vältetään resurssipaineen tuomalta muutosvastarinnalta. 
 
Johto 
 
Kaikissa muutoksissa pitäisi olla johto ja sen pitäisi olla motivoitunut muutokseen ja 
sen hallintaan. Johto täytyy saada ymmärtämään järjestelmän tuomat edut ja kustannuk-
set, sekä sen, että joku muu on esittänyt järjestelmää kuin johto itse. Erillinen kehittä-
misryhmä on ratkaisu, jolloin voidaan toimia passiivisen ja kiinnostumattoman johdon 
kanssa, jos vaan ryhmä saa toimintavaltuudet johdolta. Ryhmä voi tehdä kehittämistyötä 
ja esittää tuloksia, sekä saada tällä tavoin johto mukaan tukemaan hanketta. Koska oh-
jelman hankinta ja suunnittelu vie aikaa, ehtii johto valmistautua muutokseen. Johdon 
vaihtuessa, uusi johtajisto voi olla avoimempi uusille ehdotuksille sekä toimintavoille. 
 
Vakiinnuttaminen 
 
Vakiinnuttamisen haaste kone- ja metalliosastolla on ehkä vaativin vaihe. Vakiinnutta-
misessa voidaan olla mukana muutoksessa, mutta kuten kuvasta 7 voidaan nähdä, on 
ensimmäiset tunteet piilossa ja ollaan vaan passiivisesti mukana. Ollaan olevinaan mu-
kana muutoksessa, vaikka ei haluta olla. Osa on vastaan avoimesti ja osa saattaa jopa 
olla oikeasti kiinnostunut asiasta. Hyvä esimerkki on ollut jo useimmin tässä työssä 
mainittu materiaalintilauksen käytäntö. Jokunen vuosi sitten koko osasto halusi yhdessä 
ottaa nykyisen kaltaisen tilausjärjestelmän käyttöön tilauskaavakkeineen ja sähköpos-
teineen ja se toimi muutaman kuukauden hyvin, kunnes alkoi rapistua pikkuhiljaa. Ku-
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kaan ei siihen puuttunut tai ollut mahdollisuutta puuttua. Tämän työn tekohetkellä jär-
jestelmän käyttäjät ovat ristiriidassa toimintatavoista. Tässä on tapahtunut ketjureaktio 
eli kun yksi jättää tekemättä, toisetkin jättävät ja sitten jättävät jo kaikki. Lopulta luo-
vuttavat viimeiset, jotka ovat yrittäneet tehdä, kuten on sovittu. Ensimmäisenä jättävät 
tekemättä sovittuja asioita ne, jotka vastustavat eniten. 
 
Ratkaisuna on vapaaehtoisen kehittämisryhmän perustaminen, joka hoitaa koko toimin-
nanohjausjärjestelmän projektin ja myös vakiinnuttamisen. Myös ylimmän johdon hy-
väksyntä projektille on hyvä tapa tehdä selväksi järjestelmää käyttöönotettaessa, että 
tämä toimintatapa on ainoa ja kynnys nousta vastarintaan on korkeampi. 
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7 TULOKSET 
 
Tuloksissa esitetään benchmarkingin avulla saadut kokemukset joiden pohjalta on luotu 
uusi, yksinkertainen toiminnanohjausprosessi. Lisäksi vertaillaan kolmea erityyppistä 
järjestelmää, kaupallinen, itse ohjelmoitu ja Excel- pohjainen keskenään ja pyritään löy-
tämään parhaiten soveltuva järjestelmä.  
 
7.1 Uusi toimintaprosessi  
 
Kaaviossa 5 on yksinkertaistettu ehdotus uudeksi toimintaprosessiksi, jota voidaan käyt-
tää suunniteltaessa toiminnanohjausjärjestelmää. Tällä järjestelmällä ohjataan kone- ja 
metalliosaston toimintaa. Toiminnan periaate kaaviossa on, että tilaaja (Ope 1) haluaa 
tilata levy ja – hitsausnäyttöön tarvittavat materiaalit. Tietokannassa on näyttöön tarvit-
tavat materiaalit, ohjeet, piirustukset asennettu valmiiksi tietokantaan. Tilaaja tilaa luo-
kalle esimerkiksi 16 kpl näyttöjä. Järjestelmä laskee tarvittavan materiaalimenekin, joka 
menee tilaajan omaan materiaalintilauskantaan. Tähän omaan henkilökohtaiseen tilaus-
kantaan opettaja voi kerätä tietyltä ajalta haluamansa tilattavan materiaalin. Tilaaja vie 
halutessaan oman materiaalitilauksen osaston yhteiseen tilaustietokantaan, johon tallen-
tuu myös muiden tilaajien tilaukset ja täältä voi kaikki seurata niiden etenemistä. Tätä 
tilaustietokantaa hallinnoi tilauksia tekevä henkilö.  Tilaajan henkilökohtaiseen tilaus-
kantaan ei ole pääsyä muilla. Oppilaat voivat päästä järjestelmään katsomaan ohjeita, 
piirustuksia ym. tarvittavia tietoja. Koko järjestelmä voitaisiin mahdollisesti suojata 
vielä käyttäjätunnuksilla ja salasanoilla. Lisäksi yhteisen materiaalin seuranta voitaisiin 
mahdollisesti ohjelmoida toimimaan reaaliaikaisesti, eli nähtäisiin paljonko materiaalia, 
työkaluja, mitä varaosia on hyllyssä.  
 
Varaosien ja työkalujen hallinta vaatii kuitenkin käyttäjiltään paljon viitseliäisyyttä. 
Pitää merkitä järjestelmään montako hitsauspakettia on opettaja kuluttanut. Tämä voi-
daan hoitaa esimerkiksi viivakoodeilla. Mutta viitsiikö kaikki vetää viivakoodin läpi 
hitsauspuikkopakettia? Melko varmasti ei, helppo on vain ottaa se hyllystä. Muutosvas-
tarintaa se on tämäkin ja tässä on johdolla tärkeä rooli vakiinnuttaa toimintatavat käyt-
töön. 
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Kaavio 5. Uusi toimintaprosessikaavio 
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7.2 Järjestelmien vertailu 
 
Järjestelmien vertailuun otettiin kolme järjestelmää: kaupallinen, ohjelmoitava sekä 
Exceliin perustuva. Näitä järjestelmiä pisteytetään tarkasteltavan ominaisuuden mukaan. 
Tarkasteltavat ominaisuudet löytyvät taulukosta 3. ja ne on esitetty tarkemmin kappa-
leessa 3.3. Tämäntyyppistä taulukkoa voidaan käyttää myöhemmässä vaiheessa järjes-
telmää valittaessa. Pisteytys on seuraavanlainen: 
- huono 1 
- keskinkertainen 2 
- hyvä 3 
 
Pisteytystä voidaan painottaa ominaisuuden mukaan, mutta taulukosta nähdään suuntaa 
antava tulos. Järjestelmät ovat varsin tasaväkiset, vaikkakin vertailussa kaupallinen ver-
sio jäi viimeiseksi. Hinta ja muokattavuus ovat keskeisiä asioita ja myös helppokäyttöi-
syys on ratkaiseva seikka.  
 
Taulukko 3. Järjestelmien vertailu 
Tarkasteltava omi-
naisuus 
Kaupallinen jär-
jestelmä 
Ohjelmoitu  jär-
jestelmä Excel 
Hinta 1 3 3 
Soveltuvuus 2 3 2 
Muokattavuus 1 2 3 
Laajuus 2 2 2 
Suomenkielisyys 3 3 3 
Varastonhallinta 3 2 2 
Materiaalintilaus 2 2 2 
Helppokäyttöisyys 2 2 2 
Käytöntuki 2 2 2 
Asennettavuus 2 2 3 
Pisteet yhteensä 20 23 24 
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7.3 Kaupallinen versio  
 
Kaupallisessa versiossa on vielä kaksi vaihtoehtoa, suljettu ja avoin järjestelmä.  Näitä 
kuitenkin käsitellään tässä yhteydessä samana ryhmänä. Hinnan puolesta avoin järjes-
telmä on halvempi, mutta ohjelmistotuen vaillinaisen puutteen vuoksi, sitä ei voida ottaa 
käyttöön. Eikä oppilaitos välttämättä hyväksy avoimien lähdekoodien ohjelmia. Lisäksi 
ne ovat usein vieraskielisiä, joten sellainen ei kone- ja metalliosastolle sovellu. Suljetus-
sa järjestelmässä on myös suomenkielisiä versioita ja kotimaisia toimittajia. Yksi esi-
merkki on kotimainen Lemonsoft, jollainen on ollut Kajaanin ammattioppilaitoksen 
toiminnanohjausjärjestelmänä (Karjalainen 2012). Ohjelmistossa on myös moduuleita, 
kuten johdon työkalut ja palkka- ja henkilöstöhallinto, joita ei tarvita kone- ja metalli-
osastolla, koska niihin on jo omat ohjelmistot. Näitä moduuleita voidaan kuitenkin vali-
ta tarpeen mukaan. Kaupallisista järjestelmistä on saatavilla usein myös opiskelijaver-
sio, jota voidaan käyttää opiskelutarkoitukseen, tällöin hinta on alhaisempi. (Julin 
2013). Kaupalliset järjestelmät ovat mielestäni varsin laajoja ja vaativat perehtymistä. 
 
Kaupallisen ohjelman valinta ammattiopistolle on suhteellisen iso projekti ja epäonnis-
tumisen vaarakin on olemassa. Miten henkilöstö ottaa sen käyttöön, millainen on muu-
tosvastarinta ja järjestelmän kalleus. Käyttöönotossa hintaa tulee tuotteiden ja sisällön 
siirtämisestä eli tietokannan luomisesta itse sovellukseen, joka pitää järjestelmän toimit-
tajan tehdä. Lisäksi järjestelmän koulutus maksaa, ja tämä pitää ottaa huomioon.  
 
7.4 Alihankintana ohjelmoitu järjestelmä (oppilastyönä) 
 
Itse ohjelmoitu järjestelmä joka tehtäisiin oppilastyönä, on yksi vaihtoehtoista. Tämän 
vaihtoehdon ideoin tämän tutkimustyön aikana. Tässä versiossa tehtäisiin ohjelmointi-
kielellä valmis ohjelma, johon tehdään tarvittavat tietokannat ja joihin syötetään tarvit-
tavat tiedot. Tällä tavoin saataisiin täysin alusta saakka räätälöity järjestelmä. Ohjel-
mointi tehtäisiin Oulun seudun ammattiopiston liiketalouden yksikön toimesta oppilas-
työnä. Ohjelmointiin voidaan käyttää eri vaihtoehtoja, kuten Java, Access ja Visual Ba-
sic. Hyvänä puolena tässä järjestelmässä on kaupalliseen verrattuna, ohjelman räätälöin-
ti. Ohjelman tuki ja päivitys voi muodostua ongelmaksi, kun ohjelman tekijä valmistuu 
ja ei ole enää opiskelemassa. Tämä voidaan hoitaa siten, että ohjelmaan voi tehdä muut 
opiskelijat päivityksiä. Ohjelman arkkitehtuurin laatiminen on myös tärkeää, jotta itse 
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ohjelman teko sujuisi hyvin. Ohjelman pääkäyttäjän on hyvä osata käyttää tietokantoja, 
tehdä pieniä muutoksia ja korjata pieniä ongelmia. Hyvänä puolena on hinta, mikä oppi-
lastyönä tehtynä on ilmainen. Lisäksi siitä voidaan tehdä webselaimella toimiva tai pil-
vipalvelu. Myös salasana ja käyttäjäloki voidaan ohjelmoida järjestelmään. Tämä järjes-
telmä vaatii käyttäjilleen hyvän perehdytyksen. (Karvonen 2013) 
 
7.5 Excel-pohjainen versio 
 
Excelin käyttö toiminnanohjausjärjestelmänä on sen yleisen saatavuuden vuoksi hyvä 
vaihtoehto. Vertailussa se sai eniten pisteitä, vaikkakin marginaalisella erolla. Excel on 
käytössä lähes kaikissa ammattiopistossa tietokoneissa ja peruskäyttötaito on useilla 
käyttäjillä. Kuitenkin Excelin tehokas käyttö ja kokonaisen järjestelmän tekeminen vaa-
tii aikaa ja perehtyneisyyttä. Erilaisia materiaalilistoja voidaan tehdä helposti, sekä mak-
roilla ohjata toimintoja, mutta salasanojen hallinta ei Excelillä onnistu (Karvonen 2013). 
Excelillä voidaan tehdä yksinkertainen toiminnanohjausjärjestelmä, jolla voidaan ko-
keilla käytännössä koko toiminnanohjausjärjestelmän toimivuutta. Ominaisuuksissa 
Excel jää mielestäni jälkeen ohjelmointikielellä tehtävästä ohjelmasta. 
 
7.6 Pilottikokeilu  
 
Toiminnanohjausjärjestelmän käyttöönoton välivaiheena esitän pilottijärjestelmää, josta 
voidaan tehdä siirtymävaiheen ohjelma, jota käytetään pohjana hankittaessa esimerkiksi 
kaupallinen järjestelmä. Toinen vaihtoehto olisi tehdä sellainen järjestelmä, joka on laa-
jennettavissa. 
Järjestelmä tehtäisiin oppilastyönä tietokantapohjaisella ohjelmoinnilla. Tällä tavoin 
saataisiin kaikki halutut ominaisuudet käyttöön tarpeita vastaavaksi ja edullisesti. Siihen 
tulisi kuvan 4. mukaiset tietokannat lisättynä työturvallisuus- ja projektimoduulilla. Li-
säksi siihen voidaan tehdä salasanakirjaus, jolloin voidaan seurata esimerkiksi oppilai-
den perehdyttämistä lokitiedoston avulla. Perehdyttämisen dokumentointi voitaisiin 
korvata tietokoneen avulla, näin vältyttäisiin paperisilta lomakkeilta. Esimerkiksi, opet-
taja perehdyttää oppilaan käyttämään määrättyä konetta ja oppilaan saatua perehdytyk-
sen, sekä osaamisen käyttää konetta turvallisesti. Perehdyttämisen jälkeen molemmat 
kirjautuvat järjestelmään, jolloin lokitiedosta näkee, että oppilas ja opettaja ovat kuitan-
neet perehdytyksen. Salasanat on kryptattu järjestelmään ja jokainen muuttaa sen itsel-
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leen sopivaksi. Sähköisen perehdyttämisen kuittaus ja sen laillisuus pitää hyväksyttää 
työsuojeluviranomaisella.  
 
Projektin hallinta voidaan liittää myös yhtenä tietokantana ohjelmoitavaan toiminnanoh-
jausjärjestelmään jota myös kehitetään ammattiopistossa. Toiminnanohjausjärjestelmää 
voidaan käyttää hyödyksi projektioppimisessa ja muussa projektitoiminnassa, kuten 
asiakastöissä. Tällöin koko projektia ohjataan järjestelmän kautta.  
 
Oppilastyönä ohjelmoitua järjestelmää voidaan kehittää edelleen oppilastyönä ja hie-
nosäätää tai muuttaa käyttäjäkokemusten pohjalta. Toiminnanohjausjärjestelmä pyritään 
pitämään helppona ja selkeänä käyttää, jolloin myös sen käytettävyys on hyvä ja muu-
tosvastarintaa esiintyy mahdollisimman vähän. Kuvassa 11 on esitetty pilottijärjestel-
män etusivu yksinkertaisena kuvana. Tekstilaatikon takana aukeaa varsinainen tietokan-
ta, josta päästään eteenpäin. Opiskelijatunnuksilla pääsee vain ammattiosaamisen näyt-
töihin ja työturvallisuuteen. Opettajien ja muun henkilöstön tunnuksilla voidaan rajoit-
taa pääsyä tarvittaviin tietokantoihin, mutta ne ovat kuitenkin laajemmat kuin opiskeli-
joilla. Pääkäyttäjä vastaa koko järjestelmän käytöstä.   
 
 
Kuva 11. Toiminnanohjausjärjestelmän ohjelmiston etusivu 
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8 POHDINTA 
 
Tämän opinnäytetyön tarkoituksena oli selvittää toiminnanohjausjärjestelmän käyttöön-
ottoa Oulun seudun ammattiopiston kone- ja metallitekniikan osastolla Kaukovainion 
tekniikan yksikössä. Työn tarkoituksena ei ollut tehdä valmista projektisuunnitelmaa 
järjestelemän valinnasta, eikä tällä opinnäytetyöllä valittu järjestelmää. Tällä tutkimuk-
sella selvitettiin eri toiminnanohjausjärjestelmän vaihtoehtoja ja pyrittiin löytämään 
käyttökelpoisin vaihtoehto. Tässä työssä onnistuttiin hyvin, koska löydettiin aivan uusi 
tapa tehdä järjestelmä. 
 
Järjestelmältä vaadittavia ominaisuuksia verrattiin benchmarking- menetelmällä muihin 
vastaaviin järjestelmiin. Ainoastaan yksi löytyi Kajaanin ammattiopistosta. Tämä järjes-
telmä ei ollut tämän tutkimustyön tekemishetkellä enää käytössä, syyksi paljastui re-
surssipula. Tästä huolimatta benchmarking-vertailuanalyysin kysymysten avulla saatiin 
hyviä vastauksia, joita lisäksi tarkennettiin haasteluilla. Benchmarking eli vertailuana-
lyysi on mielestäni käyttökelpoinen menetelmä, jolla saadaan tärkeää tietoa oman pro-
sessin kehittämiseksi. Tässä työssä onnistuttiin analyysin teossa hyvin. 
 
Muutosjohtamisen avulla pyrittiin löytämään ratkaisuja helpottamaan uuden järjestel-
män käyttöönottoa. Uusi järjestelmä aiheuttaa uuden opettelua ja mahdollisesti muutos-
vastarintaa. Tässä työssä käytiin läpi ihmisen käyttäytymistä muutoksen pyörteissä. 
Muutoshan ei ole iso jos verrataan vaikkapa YT- neuvotteluihin, mutta voi silti vaikeut-
taa järjestelmän tehokasta käyttämättä jättämistä. Muutosjohtamisen avulla voidaan 
saada ryhmä mukaan kehittämään järjestelmää, sekä hyväksymään se helpommin.  
 
Asiantuntijaorganisaatio on haastava johdettava ja ohjattava. Opettajaorganisaation ei 
tarvitse tehdä voittoja liiketoiminnalla ja virkasuhteet ovat varsin turvalliset suhdanne-
vaihteluille. Tällöin voidaan myös vastustaa, jos asia ei kiinnosta, ja jos asia aiheuttaa 
ylimääräistä työtä. Ollaan tyytyväisiä vallitsevaan tilanteeseen ja toivotaan, ettei mikään 
asia muutu.  
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Seuraavassa esitän muutamia jatkokehitelmiä muutosvastarinnan pienentämiseksi: 
- Johdon sitoutuminen muutokseen ja johto valtuuttaa kehitysryhmän toiminnan, 
sekä antaa määräys käyttää vain toiminnanohjausjärjestelmää, kun se otettu 
käyttöön. 
- Johto antaa tarvittavat resurssit koulutukseen ja kehitykseen, jolloin järjestelmää 
voidaan kehittää ja käyttäjiä kouluttaa. 
- Juurruttaa uusi toimintatapa, joka on tärkein asia muutoksessa. Johto seuraa ja 
valvoo järjestelmän käyttöä. Järjestelmään voidaan lisätä hallintamoduuli, jolla 
johto voi seurata esimerkiksi käyttökatetta ja muita rahavirtoja. Tämän luulisi li-
säävän kaikilla mielenkiintoa järjestelmää kohtaan. 
 
Toiminnanohjausjärjestelmän tuomat hyödyt ovat kiistattomat verrattuna nykyiseen 
toimintaan. Järjestelmän jatkokehityksestä on jo alustavasti sovittu pilottikokeilun myö-
tä ohjelman tekijöiden kanssa. Tämä kokeilu tehdään oppilastyönä, jolloin se on käy-
tännössä ilmainen. Tällöin saadaan tehtyä täysin oma räätälöity ohjelma, jolloin siihen 
voidaan lisätä myös eri moduuleita kuten työturvallisuus, perehdytys ja projektitoimin-
ta. Raakaa työtä tulee olemaan ja siitä tulee kustannuksia, kuten kaiken sisällön tuotta-
minen itse järjestelmään. Koko osaston apua voidaan käyttää, mutta henkilöstön rajalli-
nen osaaminen tietotekniikan parissa rajoittaa tätä mahdollisuutta, kuten esimerkiksi 3D 
piirustusten tuottaminen. Tämän työn pohjalta on hyvä jatkaa kehitystyötä. Suurimpana 
haasteena on epäilevästi suhtautuvan opetushenkilöstön mukaan saaminen. Oppilaat 
ottavat järjestelmän hyvin vastaan, koska heillä on aito halu ja kiinnostus oppia uutta. 
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10 LIITTEET 
 
Liite 1  Materiaalin nykyinen tilauslomake 
Liite 2  Benchmarking kysymykset ja vastaukset 
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Materiaalin nykyinen tilauslomake     Liite 1 
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Benchmarking kysymykset ja vastaukset                       LIITE  2 (1/3) 
 
1. Millaisia kokemuksia teillä on toiminnanohjausjärjestelmien käytöstä 
ammattiopistosta? 
Käyttökokemukset jäivät ammattiopistossamme aika lyhyeksi. Kokemukset si-
nänsä olivat hyvät. Suurin vaikeus oli järjestelmän ylösajo, siihen tarvittavat 
rahat ja resurssit. 
En ole törmännyt toiminnanohjaukseen koulu ympäristössä 
Eipä oikein ole.  
2. Miten toiminnanohjausjärjestelmiä voisi mielestänne hyödyntää kone- 
ja metallialan opetuksessa? 
Mielestäni koulussa voitaisiin toimia kuten työelämässä. Piirustukset ja työ-
kortit harjoitustöille tulostetaan järjestelmästä. Tietenkin harjoitustöiden ra-
kenteet pitää syöttää järjestelmään. Materiaalin kulutukset ja kuormitukset 
voidaan hoitaa järjestelmän kautta. Järjestelmästä saadaan tietoa myös kus-
tannuksista.    
3. Miten hoidatte opetuksessa käytettävän materiaalin teräslevyt, putket 
ym. tilausprosessin?    
Materiaalia tilataan keskitetysti tietty määrä (arvio) kerran tai kaksi lukuvuo-
dessa. Lisäksi pieniä eriä ostetaan paikalliselta kauppiaalta. 
Kahdelta muulta opettajalta tulee tarvevaatimuksen minulle ja minä tilaan 
tarvittavat tuotteet 
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Benchmarking kysymykset ja vastaukset   LIITE  2 (2/3) 
 
Kuntayhtymätasolla julkinen kilpailutus on tehty muutamien toimittajien 
kanssa lakien ja asetusten mukaan. Opetuksessa tarvittavat materiaalit tila-
taan tarpeen mukaan valituilta toimittajilta.  
4. Onko teillä käytössä tai on ollut käytössä jokin sähköinen (kaupallinen) 
tilauksen ohjausjärjestelmä (toiminnanohjausjärjestelmä)?  
Osto-osastolla on varmaankin järjestelmä käytössä, mutta en tunne sitä tar-
kemmin. 
Ei ole 
Ei tietoa. 
5. Jos käytätte jotain järjestelmää, mitkä ovat sen plussat ja miinukset?  
 
- Plussat 
 
- Miinukset 
6. Miten varastoitte tilatun opetusmateriaalin (levyt, tangot, putket)? On-
ko teillä käytössä puskurivarastoa? Onko teillä käytössä opettajakoh-
tainen varasto? 
Ei ole opettajakohtaista varastoa. Isomman tilauksen yhteydessä syntyy jon-
kinlainen puskurivarasto.  Levyt ja tangot on varastoituneena halleihin ja osa 
jopa ulkona. 
Meillä on erillinen pitkän tavaran varasto, jossa tuotteet ovat järjestyksessä 
telineissä. Levymateriaalia varten on oma levyvarasto tältä syksyltä. 
Perusvarasto minkä seuranta on päivittäistä. 
66 
 
Benchmarking kysymykset ja vastaukset  LIITE  2 (3/3) 
 
7. Kuinka usein tilaatte opetusmateriaalia? 
Iso tilaus 1-3 kertaa vuodessa ja pienempiä tilauksia n. 10-15 kertaa vuodes-
sa. 
Noin kahden kuukauden välein 
Riippuen aivan millaisia töitä tulee vastaan. ”Perusteet” opinnoissa tarvitta-
va materiaali on hyvin ennalta tiedostettavissa. Muut materiaalit suomen 
maassa tulee aina viikon sisällä tilauksesta, joten etuvarastoa emme pidä suu-
rena koskaan. 
8. Miten varaston ja opetusmateriaalin käytön seuraaminen tapahtuu. 
Onko teillä käytössä varastonhallinta yms. järjestelmä?  
Ei ole käytössä järjestelmää. Tämä seuranta oli tarkoitus saada toimimaan 
toiminnanohjausjärjestelmän avulla. 
Käytämme silmämääräistä varastonhallintajärjestelmää 
Ei ole varastonhallinta järjestelmää. Seuranta tapahtuu silmämääräisellä 
tarkastuksella. Lisäksi pienet silmämääräiset inventaariot tehdään opintojak-
sojen vaihtuessa. 
9. Millaiset kokemukset ovat teidän omasta materiaalivarastonhallinnasta 
(plussat ja miinukset)? 
Plussat 
Toimii kun näin pieni opettajakunta, koska olemme täällä aika kaukana, ovat 
rahtikustannukset ovat hallitsevia tekijöitä 
Selkeä, ei ylimääräistä ohjelmaa. Helppo tilata (puhelimella). 
Miinukset 
Materiaali voi loppua yllättäen. Tilaus lähtee usein vasta kun materiaali lop-
puu 
Tavara tahtoo loppua joskus kesken ja lähin varasto on 152 kilometrin päässä 
